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UvoD

Prace je rozélena na dv¥ ¢asti — teoretickou a prakticka@ast.

7 v Z

V teoretické ¢asti se seznamime s konceptem S§tihlé vyroby, jsfiori a pré@ je pro
spole&nost tak dlezitd. Nasled& jsou popsany iistupy ke zlepSovanicetns jednotlivych
metod uplatitelnych v @myslovém inZenyrstvi. JelikoZz s&asti diplomové prace je i
standardizace pracovijedna teoreticka kapitola budé&novana i tomuto tématu.

Praktickacast je ¥novana samotnémudieni vyrobniho procesu ve fignroors CZ s.r.o.,
kde byly aplikovany jednotlivé pozorovaci metodpésleds vyhodnoceny. V z&ru prace
jsou navrZzena napravna ofmti tak, aby bylo dosazenoigijez si firma stanovila.

Pra¢ vibec chceme mapovat tok hodnot ve firfioors CZ s.r.0.? Firma se v roce 2012
rozhodla provést gkolika milionovou investici do vyrobni linky. Zejmé v hlavni vratové
sezORr, ktera nastava v posledetivrtiné roku ma spolénost potize se zpracovanim velkého
objemu vrat. Vyrobni linka nezpracuje objem vrad, kiery byla projektovana a celkova
efektivita vyrobniho procesu neodpovid&kavani managementu spiiesti. Za cil si firma
stanovila zkratit vyrobnias.

Dulezité je navrZzeni optimalniho cyklu dodavky k zakikovi. Aktualré se zakaznikovi vrata
dodavaji standar@rza 4 tydny od objednavky. Jednotlivé operace wynalat v sodtu trvaji
mnohem mé&

10
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1 Stihla vyroba a vyrobni systém

JiZz po 2. sutové vélce jsme se mohli setkat se Stihlou vyrolZaupiikopnika v této oblasti
by se dala ozridt firma Toyota (pozéji Toyota Production System). Bylo nezb§tnutné

prijit se systémem, ktery nam umozni vyetaprodukty v nejkratSindase pi minimalnich

nékladech a v lepSi kvalit

| drobn& zlepSeni, ktera jsou jednim z nast&ijhlé vyroby, mohou mit v koteém efektu
velky vyznam. ZeStihleni neni jen proces, ktery damnastavenim novych openi, ale
piedstavuje pro firmu novy Zivotni styl, ktery je felia dodrzovat. Obezita i nezdravy Zivotni
styl ma obvykle fcinu v rodinné kultée a zvycich, které se¢di z generaci na generaci.
Proto pokud chceme zestihlet, je nutné nastaviémavidla a zvyky, které povedou firmu
ke Stihlosti. [3]

Jeden z dvodi, proé spol&nosti nely firmu Toyota za vzor, je unikétni zlep3eni, jaké
firma dosahla &hem rekolika let a nemla ve svém péinani konkurenci. Proces Stihlé
vyroby je hojié vyuzivan a ma spoustuipnivcl, ktei se snazi o eliminaciiznych forem
plytvani, které se v dité mire vyskytuji v kazdém vyrobnim systému.

1.1 Historie &tihlé vyroby

Koncept "Stihlé vyroby" (lean production, lean miaaturing) vzeSel z firmy Toyota, kde
vznikl v 50.-60. letech 20. stoleti jako alternatik hromadné vyrabv prostedi, které
vyzadovalo vysokou urovieflexibility a postradalo finance na nakladné inies Zabyva se
komplexni organizaci vyvoje a vyroby produktu, deatali a kontakty se zakaznikem tak,
aby pro lepsi pkni zakaznikova pozadavku bylo zagii méw lidského uasili, prostoru,
kapitalu acasu - a fitom produkty maji mnohem lepsi kvalitu nez v hraimé vyrolg.

Ve firmé Toyota tehdejSi prezident Kiichiro Toyodaiklyheslo: "Dohame Ameriku Bhem
téi let!" Prevzeti americkych metod hromadné vyroby by nikamedm, jelikoZz v Japonsku
neexistovala tak velka poptavka jako na druhé stRacifiku. Radovy rozdil v produktivit
(po valce produktivita japonskéhealdika byla naietiné némeckého a devitthamerického
pracovnika) musel mitiinu v tom, Ze v Japonsku pracovnigiali véci zbyte&né oproti
americkym kolegm. Z népadu odstranit zbytosti se zrodil poz#Si vyrobni systém
Toyota, zaklad stihlé vyroby.

Zrod vyrobniho systému Toyoty jgipsan manazerovi jménem Taiichi Ohno (1912-1990),
jenz byl vedoucim jedné vyrobni jednotky v Tayot roce 1947. Tehdy dostal ukol
implementovat zrny vedouci k odstrami prostofi/zbyteinosti a zvySeni produktivity
v ramci nového hesla Kiichiro Toyody. Nacatku vymyslel linku, na které jeden pracovnik
mohl obsluhovat vice stribjriznych druli. Tato revoldni zmena (znéna od filozofie jeden
pracovnik - jeden stroj k vizi jeden pracovnik € gtrofi/proces) se zasadhliSila odieSeni
hromadné vyroby, pomohla zvysit produktivitu dvdkaa tikrat a naznéla naprosto jinou
cestu budouciho vyvoje.
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Z&kladem vyrobniho systému Toyoty se staly dvaigiliJIT (just-in-time) neboli
vyroba/dodavky prav véas a JIDOKA (autonomation) neboli automatizace dskibu
inteligenci. "Pra¥ v¢as" znamena, Ze se v procesu tokugiwté dily dostanou na montazni
linku presreé v tom ¢ase, kdy jsou péeebné, a jen v tom mnozstvi, které jeba. MySlenka
byla prevzata z americkych automobilovych zaidBord), kde byla poprvé aplikovana.

Automatizace s lidskou inteligenci znamena, Zej $&rachopen rozlisit Spatny produkt od
dobrého a v fipact problému se automaticky zastavi nebo jinynisgiben znemozni vznik
Spatného produktu. Prvnimtikladem slouZzil automaticky aktivovany tkalcovskyaws
zavedeny jiz v roce 1902 Sakichi Toyodou, zaklddateT oyota Motor Company. Tento stroj
se okamzit zastavil, kdyZz se jedna z nitfgirhla. RPedtim bylo nutné, aby u kazdého stroje
stal jedenclovék a pozoroval jestli nahodou takova zavada nehaogi pipad nebezpé&
zastavil stroj rané. Pretrzeni niti fisobilo mnohohodinové prostoje. Jejich hlidani zase
znamenalo pouziti jednoh&lovéka na kazdy stroj. Po zavedeni zlepSeni typu JIDOKA
v Toyo® hlidal jeden pracovnik 30 az 40 tkalcovskych &tav

Na tchto dvou pilfich kombinovanych s eliminovanim zb§testi - budeme to nazyvat
plytvani - stoji filozofie vyrobniho systému Toyofliento systém se zrodil zcela z nutnosti.
Z nutnosti najit vhodnou alternativu k hromadné obgr z nutnosti najit a eliminovat
plytvani, aby se produktivita mohla zvySovatésem k americkému modelu. Z nutnogtit
vyrobni operace Toyoty v déhbvelmi tizivé finakni situacectyficatych a padesatych let,
které neumoznily drZzet vysoké zasoby nebo velk@&stige. Neni to také nahoda, Ze tento
systém vznikl v Japonsku, kde kulturni aimpgslové zvyklosti mnohem snaze umoznily
piejit od jednoprofesniho operatora k multiprofesnpmacovnikovi: nebranilo tomu lateralni
profesni vrstveni americkych nebo evropskych oélbor

Prace Taiichiho Ohnoho byla dopiva v padesatych a Sedesatych letech vysledky Shigea
Shinga (1909-1990) v oblasti redukce nastavovatash (SMED), ktera umoznila vyr&b

v mnohem mensich davkach. Takto vyema flexibilita byla nedocenitelna, kdyz ropna &riz
v roce 1973 zastavila vyvoj fomyslu. V nésledné dlouholeté recesi byly metodgitra
hromadné vyroby naprosto neadekvatni. Jen Toyotwl&i japonské automobilky, které
mezitim gevzaly od Toyoty &olik metod, diky moznostem a flexibdihového vyrobniho
systému mohly stale vyrabse ziskem. Navzdory velmi pomalémistu. Po roce 1975 nejen
japonskym pimysinikim, ale i celému stu dosSlo, Ze v Toyet vymysleli reco
neobvyklého, co stoji za povSimnuti. DalSi japonBka@y rychle evzaly vyrobni systém
Toyoty a s usfchem zainaly filozofii aplikovat v nasledujicim desetileRodil Japonska na
celoswtove vyrokd automobiti vzrostl na vic nez trojnasobek mezi rokem 1969&01(z 8%
na 29%) a tlve nevalna paosst kvality japonského auta byla najednoudpry

Toyoty a Hondy pedily vSechny ostatni vyrobce v jakosti.

V sedmdeséatych a osmdesétych letectalgaamerické a evropské firmy posilat své experty
do Japonska. TitpnaSeli ziskané zkuSenosti do svych zévaothstali ale u povrchnich
aspekii, které byly #ejmé a revolon¢ odlisSné (jako kanban a krouzky jakosti), a jejich
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implementace bez celého systému, zakkadilozofie musela byt odsouzena k netdu. Jen
firmy, které implementovaly komplexni systémy (Mat@inosti klony vyrobniho systému
Toyoty) mohly pditat s dobrymi vysledky (Kawasaki, General Elegtri€ tomu gispelo
také to, Ze v té datknihy Taiichiho Ohna a Shigea Shinga popisujicbiyni systém Toyoty
byly publikovany v anglickémigkladu. [14]

odstrafiovani plytvéani

prub&Zné doba vyroby
priibézna doba vyroby

piidana hodnota

plytvani

Obrazek 1-1 Znazorreni eliminace plytvani [3]
Lidé a historické milniky

1790 —Eli Whitney prichazi s konceptem zamitelnych komponent

1890 —Frederick W. Taylor zatina studovat jednotlivé "kroky vyrobniho procesu"
1910 —Henry Ford pouZziva vyrobni linky, p&tky "masové vyroby"

1930 -Alfred P. Sloan (General Motors) — tvorba strategii gieeni vyrobniho mixu
a [izpasobovani produkitspecifickym pozadavim zakaznik

1950 -Taiichi Ohno (Toyota) — poklada zaklady k just-in-timejghazi se zasadnimi
nastroji protizeni toku materidl

» 1990 —James Womackvydava knihu "Machine that changed the world" klgdéa
zaklady Lean Manufacturing — definuje zakladni lepty a fiblizuje je Siroké
odborné veejnosti. Prokazuje aplikovatelnost Lean Manufacowire vSech oborech
vyroby a sluzeb [15]

YV V VYV

A\
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1.2 Pojem ,Stihla vyroba“
Jedna z definic, kterou Ize najit v knize Stihifi@vativni podnik, pravi:

“Stihla vyroba znamena vyrétbjednoduse v saniizené vyrob. Koncentruje se na snizovani
nakladi pres nekompromisni Usili po dosazeni perfekcionisikaikazdému dni ve vyrab
pati principy Kaizen aktivit, analyza tdka systémy Kanban. Toto Usili vtahuje doé¢mm
vSechny pracovniky podniku — od vrcholového manaaggraz po pracovniky ve vyréb

Ve Wikipedii @i zadani pojmu Stihla vyrobatbeme najit tuto definici: Jedna ségup

k vyrobé zpisobem, kdy se producent snazi uspokojit v maximatiie zakaznikovy
poZadavky tim, Ze bude vyrdhen to, co zakaznik poZzaduje. Snazi se givarodukty v co
mozna nejkratSi d@ba pokud mozno s minimalnimi naklady, bez ztratgliky nebo na Ukor
zakaznika. Dosahne toho minimalizaci plytvani.

Tato metodika se sna#iit heslem "nas zakaznik nas pan". Jeji princggisfa v nahledu na
rovnici zisku, a to nasledujicim agobem:

* Naklady + Zisk = Cena
meéni na:

» Cena - Néklady = Zisk
[9]

Autor a propagator Mike Rothéika: “Stihla vyroba je paradigma atigob mysleni o vyrab
Je to filozofie, ktera zkracuje {sézny ¢as eliminaci plytvani, aby bylyc¢as dodavany
vyrobky vysokeé kvality fi nizkych nakladech.”

Ukolem 3tihlé vyroby neni pouze sanieliné redukovani naklad nejdilezitgjsi je
maximalizovat pidanou hodnotu pro zdkaznika. ZeStihlovani je cestanu, abychom i
nizsi rezijni naklady, vice vyrély, efektivngji vyuzivali vyrobni zdroje a plochy. Cely proces
nemizZze fungovat bez Uzkého propojeni s vyvojem vyiplkechnickou fipravou vyroby,
logistikou a administrativou v podniku. Velk&ast parametr Stihlého podniku je sitn
ovlivnéna logistickymrettzem nebo procesy v administraitiv

Principem celé filozofie je zkracerdasu mezi zakaznikem a dodavatelem a eliminace
plytvani mezi nimi. Pro plytvani Japonci pouziyagiem ,muda“, Ameiané ,waste”, Polaci
.marnotrawstvo“ a Nmci ,Verschwendung®. Plytvani by se dalo definojao vSechno, co
zvySuje néklady vyrobku nebo sluzby bez toho, alygavalo jejich hodnotu. [3]

Prvky &tihlé vyroby vedou k eliminagichto forem plytvani:

Nadvyroba — vyrabime filis mnoho neboiflis brzo

Nadbyteéna prace— cinnosti nad ramec specifikace

Zbyteény pohyb — negfidava zadnou hodnotu

Opravovani — odstraovani nekvality

Doprava — nadbyténa manipulace a doprava

Cekéani — na material, na seéastky, informace, ...

Zasoby— nadbyténé, jez nejsou ptgbné ke spkni ukolu
NevyuZité schopnosti pracovnii — nej\tsi forma plytvani ve firs

YV VVVYVYYVYY
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Z&kladem procesu eliminace plytvani je schopnogiv@hi gedevsim identifikovat a #tit.
Nemér dialezité je Stihlé pracovistod kterého se odviji pohyby na pracovisti, sglmdcasu,
vykonoveé normy, vykonové kapacity a dalSi paramegrpby. [3]

£
K
L] L]
noSeni souéastek

[~ =g
b n g

i

poéitani dild zadavani dili do poéitace

LT - .

komplikovana pifeprava

E%%DD ]

nadvyroba a zbyteéna manipulace

¢ekéani na material

-
2
@
poruchy - hledani néstroji odstratiovani zmetkt

%

1T 1

nedostatek komponentli na montaz

Obréazek 1-2 Znazorréni plytvani ve vyrobé [3]

1.3 Systém tahu ve vyrob é

DalSim z princifi lean managementu je za¥adsystému tahu. Systém tahu je opakem tlaku,
ktery nastava, kdyz jsou v procesu strojéiznou kapacitou aipd rekterymi pracovisti se
hromadi zasoby, protoze kapacitaqichazejiciho mista byl&t$i nez kapacita nasledujiciho.

Systém tahu je zaloZzen na myslence, Ze by &a spousit vyroba na zézeni teprve ve
chvili, kdy mame informaci z nasledujiciho practvid volné kapac# pro vyrobu. Snahou

Vv procesecltizenych tahem byva ro&lit pracovni operaceéasov tak, aby byly rovnhorrné

a nikde se nehromadily rozpracované kusy. Vznikayl tok ve vyrobnim procesu. V praxi
miva systém tahdasto podobu, které sgka Kanban. Ve vyrobto pak znamend, ze od
nasledujicich pracovnich operagichazeji karitky, které jsou pokynem pro spési vyroby

na dané pracovni operaci. Vyroba i logistika jsal tazeny od posledni operace a nikde
nevznikaji mezi pracovisti mezisklady. [8]
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2 ZlepSovani ve vyrob é

ZlepSovéani vyrobnich procige naprosto nezbytné pro udrzeni firmy na trhuwavdl faktor,
ktery nas nuti se neustale zlepSovat, je zakazRokud nedostane to, co patuje
a v pozadované kvalit mize odejit ke konkurenci. NaSim cilem je nejen zARawi

v v s

poskytnou patbné vyrobky v nejvyssi kvalitale také udrzet nizké naklady.

2.1 Pristupy ke zlepSovani

Spousta firem usilowh pracuje na zlepSovani podnikovych pracea snazi se
maximalizovat potenciél podniku, ktery je spojemisimalizaci celkové entropie. O kolik
se zvysi B zméné potencial podniku, zavisi na roZm znmeny, ktery je dan jeji velikosti a
rozsahem.

Mnoho firem z&ina do vyroby zavad pribézné zlepSovani. Timtofigtupem dochazi
k porozungni a nefeni stavajiciho procesu a nasleédmich vyplyne postupné zlepSovani.
Jednd se o tzviipozeny procesniifstup. [10]

2.1.1 Kontinualni zlepSovani

Aplikace principu kontinuélniho zlepSovani vychazi filosofie, Ze vSichni trvalym
zpasobem zlepSuji vSechno. Jde o tzn. subsystém vitizeai, technicky i inowi
subsystém. Kontinualni zlepSovani prdacgs charakteristické malymi postupnymi kroky a
tomu odpovidajicimi malymi investicemi. [7]

Popis aq
- 2 Stanoveni Sledovani I Navrh a
soucasného - .
sledovanych —= provozu | ~Méfeni provozy | implementace
stavu . procesu . c
. m metrik procesu zlepsSeni

Obréazek 2-1 Pnibézné zlepSovani procesu [10]

Na obrazku je mozno pozorovat zékladni krok§pzného zlepSovani procesu. Zakladem
je popis procesu — jeho s@msného stavu, za nimz nasleduje stanoveni jehadréikh
ukazatel k meteni, plynoucich fedevsim z toho, co pebuji zakaznici. Soustavnym
sledovanim &hu procesu jsou identifikovanyifezitosti k jeho zlepSeni, které jieba dat

do vzajemnych souvislosti a posléze, jako kondisterelek, implementovat. Provedené
zmeény v procesu je samigne tieba nasledhdokumentovat¢imz se dostavame é&ipna
pocatek celého cyklu — dalsi postup je nasnd&to toto cyklické, a v principu nekafre,
opakovani procedury se také h#évo priibézZném — soustavném — zlepSovani podnikovych
proces. [10]

Je ovS8em pro trvaly rozvoj podniku dostai& pouze kontinuélni zlepSovani? Kdyby
exploatace (hospotkké vyuziti) probihala se sebelepSi podporou kaoatiriho zlepSovani,
piesto nakonec deéhne ke svému lokalnimu maximu, wmZ je nutno realizovat
diskontinualni zdokonaleni. Maxima efékt diskontinualniho zlepSovani Ize dosahnout jen
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tehdy, jestlize vybereme ze vSech podnikovyoimosti kritické cile, jejichzeSeni bude
zabezpe&ovat tym nejlepSich odbornika jejichZzieSeni bude zrealizovano v optimalnim
okamziku a Wase blizicim se nule.[7]

Tento zmisob zlepSovani podnikovych proéege vhodny k dosahovani evéhiho —
prirastkového zlepSeni. AvSak oddadku devadesatych let minulého stoleticiitma podniky
n¢kolik faktori, které maji za nasledek, Ze jfmiita zlepSovani podnikovych proges
akceleruje. Nejviceietelnym z &chto faktoti je technologie. Nové technologie (zejména
Internet) rychle finaSeji nové moZznosti, coZ v konkuéaim prostedi okamzg pasobi
zesileni celkové aro¥n konkurence. Nakonec to né#ée skortit jinak, neZz nutkavou
potrebou zlepsit procesy radikéla dramaticky. [10]

2.1.2 Diskontinualni zlepSovani

Swt v 90. letech zaséahl trend oteni s¥tovych trhi a s tim souvisejici osvobozeni obchodu.
Dusledkem bylo vice spaiaosti na trhu a zvySujici se obtiznost ve schopkosikurovat.
Dnes jiZ nesté& na trh pouzeifjit, dnes se vede boj dg¥iti.

Vlivem akcelerace podniky zapaly dotahovat metody rychlého zlepSeni svych princks
dusledki. Prestala jim st&it pouha piristkova zlepSeni, pozZadovaly dramatické a
priakopnické zndny. A to ihned. Tyto posuny v konkurarim prostedi maji globalni rozsah

a jen malo oblasti podnikani si mohlo dovolit $e jiyhnout, resp. necitit je tak dramaticky.
Jednim z fistupi k dramatickym zmnam a dramatickému zlep3eni, ktery se v téédob
objevil, byl tzv. Reengineering podnikovych protéBPR).

BPR je kulturg zcela jinym pistupem, nez @ibézné zlepSovani proceésVe své extrémni
podok® tento systém zlep3ovanigpipoklada, Ze stavajici podnikovy proces (procgsyggela
nevyhovujici — nefunguje, je Spatny, jela jej od pdétku radikalg zmenit. Cisty, ostry
pohled na ¥c umoziuje designém procesu se zcela odpoutat odé&smmého stavu procesu.
Je naprosto nezbytné se soedit jen na proces novy, a to ve vSech jeho aspekigetns
téch socialnich. [1]

P procesu bychom i promitnout sebe sami do budoucnostitdom se ptat: jak by
proces vypadat? Jak €fitzakaznici, aby vypadal? Co sigfi zangstnanci? Jak vypada u
vyznamnych konkuref® Jak jinak bychom mohli novou technologii vyuzit?

Cely reengineeringovyifstup z&ina definici rozsahu a hlavnich tcithystaného projektu
reengineeringu. Nasledujeikdadna analyza (zkuSenosti a i@t zakaznik, zangstnand,
konkurenti, kooperant i jinych cizich podnik a moznosti nové technologie). Po takove
dukladné analyze je pak mozné vyfitovizi budoucich procdsa tyto analyticky promyslet
ve vzajemnych souvislostech. Na zaklatksignu nové soustavy progge nasleda nutné
vytvorit plan akci vedoucich k zavedeni nové soustavyqsio Cilem zmignych akci je
piekonani propasti mezi stasnym stavem a vizi stavu budouciho jak v obsaboedr, tak

v obou podstatnych infrastrukturach — orga&ida technologicke.
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Pak uz zbyva jen ,drobnost” — vizi implementovd0]

Definice - - Vytvoreni nové . _
rozsahu __Ar;ag(z;r?: ;:Ie b soustavy Na?eliag‘é?‘m —r Implementace
projektu procesti P

Obrazek 2-2 Model zasadniho reengineeringu [10]

2.2 Metody zlepSovani podnikovych proces 0

V této kapitole jiz budouiedstaveny jednotlivé konkrétni metody zlepSovaningamvych
proces, jez navazuji na zakladniiptupy, se kterymi jsme se seznamili teghazejici
kapitole

Kaizen

Kaizen je zfisob Zivota organizace. Nevykonava se venych hodinach, kdyZz nejsou
problémy, kdyz je dobré gasi a podobh Proces zlepSovani se musi vykonavat neustale a
je do reho zapojen kazdy — od manaZexz po pracovniky vyroby. Tragii management
hovai o dvou skupinach lidi. Skupina prvnii gvé praci pemysli, projektuje, inovuje a
skupina druha — pracuje. Hlavnim poslanim metodizédaje ale teorie o tom, Ze lidé
stejre tak jak pracuji a pouzivaji svaly a ruce, tak npaizivat i suj rozum.

Zasady Kaizenu:
» Kazdému zlepSeni, i kdyby bylo jen malo vyznamadygteba ¥novat pozornost.
» Je oteveny pro kazdého, vSichni se mohou podilet na prozlepSovani.
» Pred kazdym zlepSenim musi byt provederi#llaina analyza (mozné negativni
vlivy).
DuleZit4 je silna podpora ze strany podniku.
Motivace pracovnik — materialni a finafni ohodnoceni dobrydleseni.
Reseni hledat pomoci pracovnich &tk tymu pod vedenim moderatora.

YV V V V

Kaizen gredstavuje 50% prace dobrého manazera.

[3]

Existuje mnoho nastrbja metod Kaizenu, které definuji, co se ma zlepSova

Tt nejpouzivagjsi jsou:
1. 5S

Metoda 5S je typickou metodou, ktera se snazihtéSpiracovist, jelikoz zakladem stihlé
vyroby je pra¥ Stihlé pracovigt Pro prostedi, které neni Stihlé, je typicke, Ze pracovnik
vykonava spoustu zbyteych pohyls acinnosti, které snizuji jeho produktivitu.
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Hlavni cile Stihlého pracovist
» ZvySeni vykonnosti.
» SniZeni Urazovosti a zatizeni organismu.
» ZvySeni autonomnosti a moznosti vice obsluhy.
» ZlepSeni kvality a stability procesu.

Vice o metod 5S v nasledujici kapitole 2.3.

2. Vizudélni management

Je dilezity nejen pro Stihlé pracovStale pro vSechny Stihlé podnikové procesy. Ma za
Ukol zajistit, aby co nejviceasti provoa a kancel& bylo snadno fehlédnutelnych
rychlym pohledem. Tento nastrojiite byt pouZit i pro kontrolu nastroje 5S.

Jeho cilem je:
» Okamzit zjistit problémy.
» Pochopit stav rozpracovanosti vyroby.
» Zajistit aktivni East zamistnana.
» Kontrolovat efektivni organizovani.

Zpusob prace managementu a jehiklpdné chovani je zakladni podminkou toho, aby
mohly byt vyZadovany stejné&iptupy, vykony a chovani od piggenych pracovnik [3, 7]

3. Management minimalizace ztrat

Ukolem je rozpoznat a vytvio dvé skupiny aktivit:
» Aktivity piidavajici hodnotu.
» Aktivity hodnotu nepidavajici (ztraty).

V pripac, Ze budete pouZzivat tento nastroj, snazte se dghkktivity gidavajici hodnotu
na ukor ztrat, které se zaravenazte minimalizovat. [7]

Total Quality Management - TQM

TQM je firemni strategie, kterd stavi do centractSé&nnosti zdokonalovani podniku,
spokojenost zakaznik vlastniki a zandstnand. V této souvislosti se kladaihz zejména
na naplgni vSech sedmi klbvych modul koncepce ,7S" a #feni jejich Grove a
acinnosti s cilem dosahnout nového pojeti firemniliky.a

Model ,sedmi S* je obechpouzitelny model spidvajici v uceleni chapani firemni kultury
zamestnanci. Naplovani jeho kkovych modul je vhodné aplikovat fied jakoukoliv
zmeénou (inovaci) v podnikovych procesech.
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Strategy (strategie) - jakym @gobem organizace ziskava konkurgnvyhodu.
Structure (organizace) - jakymigobem je firma organizovana.
Systems (procesy) - jakymigonbem jsou provady kazdodenndinnosti a procesy.
Shared values (hodnoty) - jakymizobem jsou dané a sdilené firemni hodnoty.
Skills (kompetence) - jak ziskavaji jednotlivi ppanici své kompetence.
Style fizeni a kultura) - jakym Zygobem jsou zadstnancifizeni a jaké existuje
firemni kultura.

» Staff (zangstnanci) - jaké jsou obecné schopnosti &gtmand.

[13]

Metodou Total Quality Managementu nesmite ovSenundk pouhé napgilovani norem
ISO, ale rozurgjte jim celkového jednéni firmy i okoli a ve vSech podnikovych
¢innostech a procesech. [7]

VVVYYY

Business Proces Reengineering

.Reengineering v podstaznamena zasadnighodnoceni a radikalni rekonstrukci (redesign)
podnikovych proces tak, aby mohlo byt dosazeno dramatického zdokomnatehlediska
kritickych metitek vykonnosti, jako jsou naklady, kvalita, sluzbyychlost.” [2]

Vedle formalni definice autbuvadtji i definici neformalni: Reengineeringgastavuje ,,novy
zatatek". Nejde o vylepSovani toho, co jiZz existujeba o provéaeéhi dilcich zmen, které
ponechavaji zakladni struktury netknuté. Nejde platavani — pospravovani existujicich
systéni, aby pracovaly lépe. Ve skdtesti to znamena vzdat se zavedenych pdsiupow
pohlédnout na prace, jez jsou nezbytné k wgmo vyrobku nebo sluzby firmy, resp.
poskytnuti hodnoty z&kaznikovi. Znamené to polegibtdzku: ,Jak by vypadala tato firma,
kdybychom ji dnes — neséasnymi znalostmi a s vyuzitim dneSnich technolediudovali
znovu?* Provést reengineering firmy znamena odhstiité systémy a &4 znovu. Jeho
soutasti je navrat k p@tku a k nalezeni lepSichigmhi prace. [2]

Teorie omezeni - TOC

Alespai jedno omezeni ma kazdy systém a zalbje@dosahnout vysSiho stupwykonnosti.
Ekvivalentrg i podnik ma omezeni, ktera ho limituji ve ¥avani ¥tSiho objemu pefz.
Metodu TOC je vhodné pouzit, pokud faitujeme radikakhzvySit vykonnost organizace,
celopodniko¥ optimalizovat procesy, planovat nové investiceangiipravujeme projekt k
zestihleni.

Omezeni Ize rozdit do téchto kategorii:
» Fyzickd omezeni — stroje, lidé,izzeni.
» ManaZerskd omezeni — pravidla a kritéria, kt&taorganizaci, persondlni politika,
nevhodné investice.

» Paradigmata — dondnky a greswdéeni podmiujici existence manazerskych
omezeni.
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Kde mizeme v podniku najit omezeni?

Vyrobni zdroje — chybi kapacita stiigjidi, finance.

Marketing — nedostatek objednavek (nevyuzité kapgaci

Rizeni, snirnice — pravidla, kter4 znemindji lidem praci dlat Iépe.
Cas —¢as dodavky nebo vyrobiili§ dlouha (zékaznici odchazeji).

YV V. V V V

Postoje lidi (neochota, slaba komunikace).

Management Uzkych mist je #em nasledujicimi 5 kroky:
» ldentifikace omezeni.
Rozhodnuti jak vyuzit omezeni (maximalni vyuziti).
Podizeni vSeho v organizaci omezeni.
Odstraini.
DalSi akce (navraceni k 1. bodu) [3,7]

YV V V V

VSM - Value stream management (management toku hodi)

Tok hodnot je tven vSemi procesy (zvysujici i nezvySujici hodndittgré jsou na cesod
materialu k hotovému vyrobku. VSM Ize povazovat zakladni nastroj pro analyzu
plytvani v procesech, ve vyrébvyvoji,... Tento nastroj je hofnvyuzivany jako prvni
metoda p ,zeStihlovani* firmy, protoZze ndm dok&ze nastaskute&né zrcadlo procesu,
vyroby,... Kron¢ zobrazeni toku hodnot ,,ode di&e dvéim“ umoziuje i planovani zrn

v toku hodnot a kéiovym vystupem je modelovani budouciho stavu. [3]

Typické ginosy:

» Redukce ploch.
LepSi pochopeni fibéhu proces a souvislosti mezi nimi.
Redukce vyrobnich davek a synchronizace priaces
Eliminace plytvani procés

YV V V V

ZjednodusSeni systéntizeni.

Postup p mapovani toku hodnot:
» Volba vhodného reprezentanta (produktu).
» Znazorrgni sokasného stavu (mapa s@asného stavu).
» Znazorrgni budouciho stavu (mapa budouciho stavu).
> Proces realizace .

Jednim z prvnich krak je stanoveni reprezentanta, tj. vyrobku, pro kteageme mapu
sestavovat. MZeme zvolit vyrobkovodadu, kterd prochazi neégim pa&tem operaci, Ize
vyuzit Paretovo pravidlo nebo zvolit vyrobek na ladk vlastnich kritérii (vyrobek pro
vyznamného klienta, vyrobek s nejvyssi produkci,...).
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Pokud ma vyrobek vicgasti, musime definovat, ktetasti budeme analyzovat. Tvorba mapy
toku hodnot z&ina od zdkaznika a s#uje proti toku k dodavateli. Mapu stavajiciho st@u
nutné vytvéet ve vyrold. Zatiname na expedici, kde zjistime stav zasob a gajeme
zaznamenavanim poznatkmezi procesy az sfrem ke vstupnimu materidlu. Pro
zaznamenani pouzivame pouze vlastni foripuidézku, stopky a fotoaparat pro zist
plytvani. Zmapovany stav by din predstavovat realny obraz stavu vyroby k danému
c¢asovému okamziku. [5]

Aby bylo mozné mapu zakreslit, je peba znat jednotlivé zakladni ztkg pro mapovani
toku hodnot.

ruini pienos i AP J sironicky
+ informaci T ety Kanzen ukoe 44— prenos
St Iiormac
| vyTobnl proces i sasobmk vymobal plin
3 = 3
= dodavatele ———— 5 ; ——rr s
| i VI‘I_“ = FIFG == FIFO sekvence [ Ol vyTobkovy mix
_ o 1
— i perhe .!',\.,-,., i L kanban pozice
= FLMLST 1 FRSODMIE J_
™ T i o o
; 3 puell = oxlebrini \ i e
1 LMY \/ signaini Kambar
i& Nl G materidlu ignalni b |
FinA] g s bsluha i 3
doddvika auter L oF il vyrohal kanban
FACOIYTILN +
L) ] — =
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||]]][|' i ¥ e ST GE
materialu viceprice 60 L HALEL
w00 S0
— dodivk l et = kanban
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Obrazek 2-3 Zakladni znaky pro VSM [3]

Co sledovat v procesu?

» Cyklovy cas —c¢as prace (C/T Cycle Time) — standardizovamg potebny pro
vykonani operace (vyroby jednoho kusu) strojem ralacovnikem.

> Cas na pestavbu — (C/O Change over timefas potebny pro petypovani stroje z
jednoho typu vyrobku na dalsi.

» Disponibilita — uzitna doba #aeni, stanoveny fond denni pracovni doby, po ktero
by mg¢lo zatizeni nebo pracovnik pracovat.

» Smennost — ranni, odpoledni adm snena.

» Patet pracovnik.

22



Zapad@eska Univerzita, Fakulta Strojni Diplomova prace, akad.rok 200342
Katedra pimyslového inZenyrstvi a managementu Bc. Petra @imkova

» DalSi moznost udaj cena prace, vzdalenost — transpoéininanipula&ni v metrech,
velikost vyrobni davky. [5]

Hlavnim vystupem mapy VSM (Value Stream Mapping}ze. VA-index (Value Added
Index Time). Ten vyp&itdme jako porr ¢adi, které nefidavaji hodnotu, &adi, kdy je

produktu pidavana hodnota nebo kdy probihaji aktivity, ktepéodukt gibliZuji

zé&kaznikovi. [12]
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Obrazek 2-4 Vzorova ukazka mapy toku hodnot [17]

2.3 Standardizace pracovis t

Pracovni prostor Ize definovat jako prostor, kdemezné a vhodné vykonavatigiuSnou
¢innost. Optimald uspdadané pracoviste takové, které splje tyto parametry:

» Material, ndadi a ovladée umistny tak, aby byl zaji$h stanoveny optimalni sled
pohyhi. Mezi jednotlivymi gednety na pracovisti dodrzet co nejmensi vzdalenosti.

» UloZeni gredmeta musi dovolovat rychlé a snadné uchopeni a pohodlbgzpeny
piistup operatora a obsluhy.

» Z hlediska bezpmosti prace ma mit pracovnik dobry vyhled a na @réstt ma byt
vidét alespa@ z jednoho ze sousednich pracvis
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2.3.1 Parametry pracovist &
Technické parametry pracowist
» Volna podlahova plocha pro jednoho pracovnika.
— denni osgtleni - minimalrg 2 m2

2
— bez denniho ostleni s undlym ovzduSim - minimal&5 m
— Ste volné plochy pro pohyb nesmi byt v Zadném édé¥kena pod 1m

» Switla vyska pracovist(vyska nad podlahou).
— minimalni s¥tla vySka pi dennim os¥tleni je 2,5 m fi ploSe menSi nez
50 m2; 2,7 m g ploSe menSi nez 1002n8 m @i ploSe mensi nez 20002m
3,25 m i ploSe vetSi nez 20002m
— bez denniho ostleni s undlym ovzduSim je 3 m i ploSe mensi nez
100 rr12; 3,5 m @i ploSe mensi nez 20002m¢,5 m i ploSe vetSi nez 20002m

» VzdusSny prostor na 1 zaistnance.
— minimalni vzdusny prostor na jednoho pracovrgikadennim osvtleni je
3 3 3
12 m pro préaci vseé& 15 m pii prace ve stoje; 18 npii t¢Zké tlesné praci
: 3 . 3
— bez denniho ostleni s undglym ovzduSim je 20 mpii praci vsed; 25 m
3
pii praci ve stoje; 30 npii t¢Zké €lesné praci

Mezi nefastji vyuzivané prostory pét
» Zorny — dobré zrakové vnimani.
» Manipulani — dobra prace rukou.
» Pedipul&ni — vhodny prostor pro praci nohou.

Zorny prostor

Vice jak 80% informaci dostavame pomoci zraku. dovndalenost je vzdalenost, ktera se
nachazi mezi pozorovanym detailem a okem. Optim#Zdma vzdalenost zavisi na velikosti
kritického detailu, ktery musime rozeznat a kwalitaku. Tato zorna vzdalenost je také
jednim z uéujicich parametr pro vysku pracovni roviny.

Manipulaéni prostor
Tento prostor roztlujeme do 3 zakladnich kategorii.

e Optimalni - Manipulani prostor omezeny dosaherfeglokti, pohyby jsou zdéasté s
velkou pgesnosti, rychlosti, silou a malou Unavou. Do tohptostoru se vkladaji
hojr¢ pouzivané fedmety.
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Normalni - Manipul&ni prostor omezeny dosaheniestlu dlag natazené paze. Do
tohoto prostoru se umisji malo pouzivané &si gedntty (pi. kastlik max. 50 cm
vzdaleny). Manipulace st@dnmety a nastroji zde probiha bez nutnostigam zakladni
pracovni polohy.

Maximalni - Manipul&ni prostor omezeny dosahem k&kie prsti natazené paze s
mirnym naklonemda (do 15°). Do tohoto prostoru se urig piredméty vyzadujici
zvySenou pozornost z hlediska zdravotniho poSkca&ezpénosti.

Pedipulagni prostor

Pedipul&ni prostor pi praci vsed (nagiklad u pracovnich std) musi byt dostatee veliky,
aby umozZnoval volny pohyb dolnich kaatin z hlediska jeho vysky,i&y a hloubky.

Pracovni rovina:

>

Pracovni rovina (kdy manipul&ni rovina) je rovina proloZzena mistem, ke kterému
Ize vztahnout népstji vykonavané rani pohyby a ve kterém se provaditsina
Ukon.

Jeji poloha je dana svislou vzdalenosti od podlahy.

VySka pracovni roviny musi respektovat r@xyn pracovnika, rozgry predmétu
prace, hmotnost ipdmétu (vynakladané sily), poZzadavky na zrakovou kduatra
piesnost prace.

Roznery vysky pracovni roviny, vySky vséd prostoru pro dosah k&gtin navzajem
velmi Gzce souviseji a musi byt proto vZdy posung\apoleng.

VySka pracovni roviny jeffimo zavisla i na rozgmech gednetu prace a pozadavcich
na zrakovou kontrolu afesnost prace. S tim souvisi pojmy, jako je zorrdalenost
nebo kriticky detail. Optimalni zorna vzdalenostizana velikosti kritického detailu,
kterym je ozn&ovana velikost, kterou musimeesré rozeznat, abychom mohli
piijmout ¢tenou informaci.

Podle velikosti kritického detailu rozliSujeme rédlijici zorné vzdalenosti:
e Minimalni vzdalenost 12-25 cm, nejjei$i pracovnicinnosti (detail az 0,2 mm),
vysoké pozadavky na zrak, malé pozadavky na silu.

e Vzdalenost 25-35 cm, detaily kolem 1 mmjedni pozadavky na zrak, malé
pozadavky na silu.

» Vzdalenost 35-50 cm, nizSi pozadavky na zraledsti poZzadavky na silu, &&ina
praci g montazi a administratd).

» Vzdalenost 50-vic€innosti, malé pozadavky na zrak, vysoké poZadawksitu,
(manipulace s materialem, hrubd montazzei).
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Pri vySSich zrakovych narocich je tedy nutné zvySquraicovni (manipukmi rovinu), aby
nedochéazelo k zaujimani nevhodnych poloh. Miniméyiska pracovni roviny je 60 cm.

VySka manipulani roviny je totoznad s vyskou pracovni roviny poutshdy, nejsou-li
prednty, s nimiz pracovnik manipuluje, vysSSi nez 5 cj. [

2.3.2 Uspofadani pracovist &

Stihlé pracovidt je takové pracovist na kterém se nachazi pouze to, co jégboté, a na
mistech, ktera jsou k tomudena. Resp. na pracovisti se nachazeji pouzgetngty, které
piidavaji hodnotu vyslednému produktu. Jde tedy Hlaen odstrasni nepotebnych
predmeti z pracovist, udrZzovani ptadku na pracovisti a standardizaci usgpl@ni a
organizace pracovistDulezité je, aby pracovi§tbylo rovréz uspdadano podle pozadaivk
pracovniki.

Metoda 5S je zakladnim elementem kazdého Stihigtérau.

Na pracovisti jsou jagsnvyznaeny gFistupove cesty, pracovni oblast a prostor pro néter
Pracovi& by melo byt ¢isté a mit definovany své vlastni ukazatele, kigoé@ vizualizovany
na tabuli pracovist [11]

Pro¢ 5S?
» Vizualizuje plytvani.
» Eliminuje plytvani:
* Nadvyrobu ozn&nim minimélni a maximalni Uro¥n
e Chyby prostednictvim "chybuvzdornych" poicek zdizeni a vizualniho
managementu.
e Zasoby jejich vizualizaci.
* Pohyby prosednictvim standardizovanych technik a zjednodu3dedani
potrebnych ¥ci.
ZlepSuje materialovy tok, g@eni, umisini materialu a zasob.
ZlepSuje kvalitu, produktivitu a bez§reost.
LepSi podnikova kultura, postoje lidi, menSi apatie
ZlepSuje pracovni pragdi.
Metodu 5S je mozné aplikovat jak do vyrobnich,itakvyrobnich organizaci.
5S mispiva k tvorls autonomniho pracovidt[11]

YVVVVYVYY

Co je to 5S?

5 pravidel, ktera vznikla z japonskych hesel. Vyjaidpokyny, kterymi by se #h fidit
podnik, jez usiluje oighlednou &istou vyrobu.

» Seiri — jasg definovat polozky, které jsou na pracovisti nutnégeré se musi
odstranit, kdy a odkud.

» Seiton — definovatigsné misto pro polozky na pracovisti (proanh, palety,...).
» Seiso — wyisténi a identifikace zdr@j zneisteni.
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» Seiketsu — standardy uspdani pracovist

» Shitsuke — audity a zlepSovani systému 5S, hodmgbtemi standardl, zmena
mysSleni a chovani lidi v podniku, 2zma kultury. [3]

Separovat ystematizova Stale cistit Standardizovat

oein" ~Seiton" Seiso” Seiketsu"

Sebedisciplina
“Shitsuke"

Obrazek 2-5 Metodika 5S [11]

/ Karticka 5S \

[ C. karty: ]
[ Klasifikace ]
ﬂ. Vstupni material \ ﬂ Objednavky \
a. Intemi vyroba (dokumenty)
b. Sklad 5. Odpad
c. Pomocny 6. Hotové vyrobky
2. Rozpracovana 7.Prazdné palety
vyroba 8. Zmetky
\3. Naradi y \ )
- N
rNézev polozky:
\. J

L€ kerty: J
. ~/

Obrazek 2-6 Karti¢ka 5S [11]
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3 Analyza stavu spole €nosti

Nejen gedstaveni firmy a zadani projektu se objevi v t&isti, ale prokhne i samotné
zmapovani procesu, ktery je petha ,zestihlit".

Firma Toors, o které bude cela nasledujici kapitetarozhodla zdt implementovat cely
proces Stihlého podniku ve vSechéseth — tj. Stihlou administrativu, logistiku, vytahb.
Komplexni proces je ale velmi obsahly a dlouhodopsgto se v této kapitole budeme
zabyvat pouze vybranym og&vim ,lean production” a to konkré&nmetodou VSM, jez se
doporiuje jako ,spoudk” implementace Stihlého procesu ve vygpltery nam nastavi
,zrcadlo“ celého procesu od objednavky vriggpvyrobni proces az po expedici.

Cas, jenz je nevyuzity ip premené materialu na konmy vyrobek, jecasem ztracenym.
Abychom mohli plytvani kvantifikovat, je pi@ba ho pevést datiselnych hodnot. A jednim
z mnoha nastr@jmaze byt i VSM metoda.

3.1 Predstaveni firmy

Spole&nost Toors CZ s.r.o. jeéeska firma, sidlici v Novém Bydzévv Kralovehradeckém
kraji. Zabyva se vyvojem, vyrobou a prodejem vrataechniky. Jedna se o dic®u
spole&nost nizozemského holdingu. Hlavni sidlo holdingujLelystadu. Firmagsobi na
¢eském trhu od poloviny roku 2000 a jeji produktyrjezno shlédnout v garazich, vyrobnich
halach, autosalonech, logistickych centrech a dal®bjektech od Islandu aZz po Dubaj.
TOORS se opira o vyvazenou’ siice nez 100 spolehlivych autorizovanych distidiiut
nagi¢ Evropou — od MoskvyiesRecko, Francii, Velkou Britanii, Irsko po Island.

Firma zandstnava 80 zasstnané (30 THP a 55 pracovnikve vyrok) a je jednou
z poslednich vyrobnich firem v mikroregionu Novobgdka. Zakladem usphu firmy jsou
kvalifika¢ni schopnosti a nasazeni pracounikavadnim novych technologii je zlepSovana
kvalita vyrobki a sluzeb. Aby firma mohla dale rozvijet respektmwa pozici na trhu
a optimalg plnit stdle se rnici Ukoly a poZadavky, podporuje dale ipbné znalosti
a dovednosti, a to formou stanoveného systémulézéini. Zavadni novych technologii,
udrzeni konkurenceschopného gomceny a kvality vyrobk, nahradnich dil a sluzeb je
dulezitym faktorem vedoucim ke spokojenosti zakaznMedilnou so&asti firemni strategie
je ohleduplnost k Zivotnimu prdetli, ve kterém vsSichni pracujeme a Zijeme. Spuaist
TOORS vede vSechny za&stnance a spolupracovniky k co nejSgBimu pgistupu
k ekologii.

Denré k zakaznikm putuje 50 na miru vyrobenych vrat pod obchodaklkzou TOORS nebo
jako OEM produkty nesouci obchodni zka naSich partnér Spol€énost TOORS si za dobu
své existence vydobyla respektované postaveni me&cin i zahragnim trhu. Tuto pozici

chce nadale rozvijet komplexni tvorbou kvality gka a sluzeb ve shéde stanovenymi i
ocekavanymi paebami zédkazniki poZzadavky pislusnych zékoina pgredpigi. [16]
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3.2 Profil zakladni konfigurace vyrobku

Spole&nost Toors ma nefSi odbyt ve svém produktu s obchodnim @zmém TOORS Indy,
coZ jsou tzv. pimyslova vrata. Potuje zde ale jistou vyrobni ,rezervu“. Pegwna tomto
produktu by rada dosahla svychigilez byly definovany v tvodni kapitole.

Nejdiive se seznamime s obecnou (zakladni) konfiguratiasznasledhbudou k detailnimu
rozboru pouZzity jiz konkrétni modely a nalmude aplikovana VSM mapa.

Z&kladni konfigurace vyrobku

Vrata TOORS Indy jsou sekni vrata uéena pro pouziti v imyslovych podminkach. Vrata
maji tyto z&kladnic¢ésti — Kidlo, vedeni, fidel s torznimi pruzinami afisluSenstvi
(hardware), jsou dodavana v nesmontovaném stavdawam je tedy kompletni vyrobek
véetne spojovaciho materialu fipraveny pro kongnou montdz. Saiésti dodavky neni
kotevni material do stavebni konstrukce. Haowe-li o pravédi levé strag vrat, je tim
myslen vzdy vniini pohled.

> Rozmery vrat jsou ukovany na zéaklad Siky a vySky stavebniho otvoru.
V piipad objednani nahradnich dije ugujici piesny rozndr pozadovaného
dilu (nag. cista Stka sekce).

» Vratové Kidlo muze byt sestaveno ze serdviych panel, z hlinikovych
ramovych sekci (FVE) nebo z kombinagehto prvk.

» Panelovou sekci je 40 mm silny seriamy panel z oboustrasirpozinkovanych
ocelovych plech vypinénych polyuretanovougmou. Standardhjsou panelové
sekce dodavany bez vyztuh a to az dkySdtvoru 6000 mm.

» Vratové vedeni je vyrobeno z 2 mm silnych pozinkowah profili. Zakladni
provedeni je sestaveno z 2” kolejnice (svisdat, oblouk, vodorovnéast). Ve
vertikalni ¢asti je kolejnice montovana na svisly Uhelnik. \éelerovnécésti je
Z vrejSi ¢asti vyztuzena ,,C* profilem. Ke spojeni kaneodorovného vedeni
slouzi rozgrny ,C* profil. Sowdsti zakladni konfigurace vrat je 1 ks
dérovaného uhelniku pro z&eni vodorovného vedeni.

» Hridel je 17 duta, pozinkovana, s drazkou pro peroirét s Sikou otvoru vice
nez 7000 mm se standa&diodava 14 hiidel.

» Prislusenstvim (hardware) se rozumi ostatnicastil vrat, které jsou pigbné
pro uvedeni vrat se zakladni konfiguraci do provdagna se zejména tap
lanové bubny, zdvihaci lanka, panty pro spojentkedpodni kovani, konzoly
pro montaz Hdele a spojovaci material.
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» K zakladnimu provedeni vrat je moznéidavat fizné gisluSenstvi (okna,
zavory, madla, kliky, &traci ntizky...)

30



Zapaddeska Univerzita, Fakulta Strojni Diplomova prace, akad.rok 200342
Katedra pimyslového inZenyrstvi a managementu Bc. Petra @imkova

3.3 Sezndmeni s vyrobnim procesem

Pti vyrob¢ selkenich vrat se jedna o sériovou vyrobu, i kdyZ vSgghmvky na vratech nejsou
identické. Kazdy jednotlivy kus ma originalni skbadprvka, kterymi se liSi od ostatnich, ale
parametrem je #{a a vySka otvoru, do kterého budou vrata usazdemér dulezZity je
motiv panelu — lamela hladkd, stucco, centralnklawoodgrain, kasirovaci folie s imitaci
dievaci jiného materialu nebo vrata s lakovanymi setdwymi panely. Panely se dodavaji
ve 2 vySkach a to 500 a 610 mm v provedeni piimgslova vrata nebo v provedeni FSP pro
vrata garadzova (FSP — finger safe ¢glapro vrata garazova do 2,5 metru vysky je nutné z
davodu ochrany proti skpnuti prstt pouzivat tento typ pangl Jednotlivé komponenty, které
jsou nutné a peebné k chodu vrat se take liSitzzmé typy vedeni (pro pmyslova vrata ->
SL - standard lift, HL — high lift, VL — vertikalift,...; pro garazova vrata -> LHF-C, LHR-C,
SL 350, SL 420), bini plechy, pouzité typy rolen a driakebo voditek rolen, déle je nutné
rozliSovat typy spodniho kovani, typyitkeli a v neposlednfact do rekterych vrat se
zabudovavaiji gichozi dvée, okna, madla, zavory, ... Vyroba vrat neni nj@dnoducha aip
takovéto jedinénosti kazdého typu vrat jereba dbat velké ghvosti, aby vrata byla
vyrobena z toho, Zeho maji byt a bylo na nich k dispozici vSe, ca&iaznik objednal.

Cely zdlouhavy proces vyroby vrat az do roku 20i@phal r&ng, ovSem firma Toors se
snazila pijit s feSenim, které by nejen zvySilo pracovni efektivédurychlost vyroby
jednotlivych vrat, ale zarovieaby zlepSila pracovniin jejich pracovni podminky — aby
nemuseli zvedat &kdy i 8 m dlouhé panelové sekce &empigovat je z jednotlivého
pracovist na dalsi. Zarovebylo zjis&no, Ze s produktivitou praceipnanualni vyrob firma
neni schopna dodavat zakazkias, zejména ve ,vratské sezO#' (poslednictvrtina roku),
kdy se ,uzaviraji” vSechny otvory na stavbach gato praimyslovych tak i na rodinnych
domech. Firma nedostatek pracovnichtaslila brigadnimi pracovniky, jenz byli dopoemi
pracovni agenturou, ale jelikoZtgina z nich nila ve svém zajmu pouze igzit* pracovni
dobu a kvalita odvedené prace je nezajimala. Jgjetovnicinnost se podepsala na
vysokém poétu reklamaci, které firmu staly dalSi miradné naklady. Z tohoigtodu se firma
rozhodla pro investici do vyrobni linky, ktera elimje agenturni pracovniky, snizi qeb
reklamaci, usnadni vyrobu stavajicim pracounika zvysi jejich produktivitu, ale jak bylo
fe¢eno na poatku kapitoly — cely proces mé jesezervy a vyrobnéas je i tak zdlouhavy a
pocet reklamaci pogrné vysoky.

Cela vyroba je sougdina ve vyrobnim arealu v Novém BydZowlocha je rodenéna do
n¢kolika budov. V hlavni budavv pate sidli administrativni pracovnici firmy, ¥ipemi je
odckleni pipravy hardware a vedeni. V dalSich budovach séarmooddleni nahradnich
dila, odcEleni expedice, balirna, lakovna a vyroba vratovétdia.

» ,0ddéleni hardware” fipravuje komponenty do malych k&, které jsou
piibalovany k vraim. Sowasti €chto baléki muaze byt spojovaci material, ale i
panty, rolny a nebo dokonce i kliky a zavory.
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» ,0ddéleni vedeni na mirufipravuje celou konstrukci vrat, ve které bude uema
vratové Kidlo, proto je pdeba n#&ezat Uhelniky a profily na poZzadovanou délku a
nasledg pripravit hiidel. Pokud si zakaznik zada ve své objednavaeafprovadi i
piredmontaz fidele.

» Vratové Kidlo®“, odcEleni, které fsobi na nej#si ploSe, se rozklada ve 2 halach.
V jedné dochazi k gezdvani panélna miru, v hale druhé se nachézi vyrobni linka,
ke které se panel dostane pomoci dopravniku.

» Na ,balirrg“ dochazi k dkladnému zabaleni vratovéhdidda, aby pi transportu
nedoSlo k jeho poskozeni. Senghxé panely jsou velmi nachylné na poskozeni,
zejména mze dojit k odru povrchu.

» Sekce ,nahradnich dil zajistuje komponenty jak pro reklamace tak zatozaji¥'uje
bezpénostni prvky, proto jsou udezité pravidelné revizni prohlidky, které maiji
zékaznici firmy — distributid provadit koncovym zékaznikm v jasi® definovanych
intervalech. Na kazdy spebni material fisobi zubcéasu a opdtbeni, proto je
potteba zajiSovat jejich vyngnu. Vyjimkou nejsou ale ani natema vrata u
zakaznika, ktera je patba vratit do fivodniho stavu a toto odigni na & na zaklad
puvodni zakazky vychysta nahradni dily.

» ,Expedice” zaji¥uje odbaveni vSech zakazek, které projdou firmodoalizi na
spravné nalozeni nakladu do vozidel nagiolozidel distributod.

3.4 Analyza sou éasného stavu

Bylo provedeno mnoho rozhoviors operatory vyroby a cely proces zlepSovani p#ébih
liniové. Nejprve je ,napad” fednesen vedoucimu pracovnikovi vyroby, ktery nasstidi a

s doty¥nym probere, zda-li je to opravdu zalezitost, kteyamohla vyrobni proces zlepsit.
Pokud je napad vyhodnocen pozittymasleds je prezentovan mistrovi vyroby a hlavnimu
manazerovi vyroby. Pokud manager shledi@gminku za oprawnou, je napad dotnpého
realizovan. Za své napady &igpminky jsou pracovnici odénéni ¢astkou 200,-. Nejlepsi
napad za wité obdobi je ohodnocafastkou 1500,-.

V piipact nalezeni zmetkui zpisobeni poruchy stroje je operator informovan o tbenmusi
ihned neprodleh oslovit svého nadzeného, v fipact jeho nepitomnosti ho kontaktovat
telefonicky (v gipact, Ze se pohybuje na jiném adiehi). Ritomnost vedouciho pracowst
ve firm¢ je zarkena po celou pracovni dobu.

Zameéstnanci jsou aktivni a nasledujici pesty pochazi od nich. Jednotlivé ukoly byly na
management meetingdqaany na jednotlivé manazery, kteozhoduji o realizaci/zamitnuti
mysSlenky.
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» Nedostaténa kapacita lakovaciho boxu — byla provedena tiatisegastji
lakovaného roziru panelové sekce a bylo zfigb, Ze nejobvyklejSi rozén
sekce je 4 metry. Lakovaci box ma na délku pouzea’proto neni mozné &v
sekce usp@dat za sebe a prostor je zliyke nevyuzity. Roz&enim o
pouhych 1,5 m by se mohla zvysit kapacita lakovdpo.

Obrazek 3-2 Lakovna

» Ve vyrok® je nedostatny paiet odkladacich voztk a stojafi (nejen na
rozpracované, ale i na hotové vyrobky).

» Ke kazdym vraim, kterd projdou procesem lakovani, je népadnou
poinstal&ni korekci na stawb dodana lahwka s barvou v daném odstinu.
OvsSem barva, jezZ jerglitd do lahviky, vydrZi cca. tyden — v I&fproto, Ze se
vypai, a v zimé zmrzne. Barvu Izéedit pouze Nitrofedidlem, které je ale
v celé Evrop zakazané. Ptmi lahvicek zabere cca 60 min ty&ma v tomto
¢asovém horizontu je lakyrnik schopen nalakovat@/mné vratovych sekci.
Naklad pro firmu je cca 500 000,-¢re.
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Obrazek 3-3 Lahviéky s barvou

» Optimalizace zakazek dle barev — aby lakyrnillel, jak ma byt utitd sekce
nalakovanda, je pteba, aby jednotlivé sekce byly popsany. Sekce ee al
popisuji r&én¢ a pokud lakyrnik fed odvozem sekce neprovede kontrolu dle
vykresu, nejednou se stalo, Ze sekce byla popgaias & zarové byla Spatt
nalakovana. V{fipad prelakovani doSlo k plytvanicasu a materialu
a zbyténé daldi pracovnéinnosti. ReSenim by mohl by Stitek éarovym

kodem, ktery ponese informaci o bapanelu. Lakyrnik po ,sejmuti“ kédu el.
¢teckou obdrzi informaci o ba#vpanelu.
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Obrazek 3-4 Vratova sekce s informaci o lakovani jrlakyrnika
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» Na pracovid&t lakovna je stary poita¢, ktery nevyhovuje poZadatrin
zpracovani databazi a vyhledavani v recepturach welmi dlouho. P&tac
byl jiz nahrazen vykon#iSim zd&izenim a lakyrnik tak nemusiekat na
generovani receptur.

» Vedouci haly neméa pro sebe k dispozici tiskarnur@ yeskeré dokumenty
musi dochézet do kanc#dafirmy. On i jeho potizeni, nap skladnici musi
cca 5x den& navstivit kanceld coz zabere nejménlO min jejich¢asu i
kazdé navswe.

» Vratové panely jsou velmi citlivé na poSkrabanizé&tovanim bylo zjigno, ze
i ve vySce 1m je vitr schopen nafoukat na panedglpiPokud se nasletina
panel polozi dalSi kus panelu, u spodniho paneljdedd odru a
znehodnoceni.

Obrazek 3-5 Sklad panai
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4 Vybér reprezentanta skupiny vyrobk 0 k mapovani

Vybér postupu vhodného reprezentanta jsme si popsapitole 2.2 i popisu metodiky
VSM. Vybrat nejideal®jSiho zastupce ve firtenToors je pordrn¢ slozité, jelikoz kazdy
model vrat je specificky a velmi nahadrse vyrabi vrata stejnych rozmi ve stejné
konfiguraci.

Pro nas fipad byla zvolena k pozorovaniiapmyslova vrata a rovnou ve 3zanych typech
konfiguraci na zakladjejich miznorodosti:

1. typ — rozmer otvoru: Stka W=2480 mm a vySka H= 2900 mm; 2 okna zacvakavaci
ru¢ni madlo, pedmontovanaitidel, 5 sekci, Uprava panelu: kaSirovani
Tyto parametry u vrat Ize definovat jakdesire nara@né (roznéry jsou optimalni, ale
vyrobni proces bude zpomalen iggavanim oken a vyrobou igrdmontované*
hiidele). Firma si kaSirovani panelu nezajj8 sama, ale m& nasmlouvaného
dodavatele (kaSirovani = potazeni, ,polepeni* pawgbranym vzorem, ktery velmi
¢asto zakaznici ladi se svymi dke a okny budovy). Motor byl zdkaznikem zvolen
specialni, ktery neni na skladu firmy a bude se enusdividual® objednat. Do
vyroby byl zadan 1 ks tohoto typu vrat.

2. typ — rozner otvoru: W= 3600 mm a H= 4500 mm; 9 oken Sroub@hacpitichozi
dvere (se zavirgem), 8 sekci
Tato konfigurace byla zvolena zdmé pro svoji narénost — jedna se paimé
rozmgrna vrata, ktera znesnagi manipulaci a zarowe jsou naréna na vyrobu.
Vyroba piichozich dvé je jednou z nejsloiijSich Ukorii ve vrat#@ing, protoZze vse
musi dokonale pasovat a zardy#i vyrob¢ nesmi dojit k poSkozeni pafigkteré jsou
velmi citlivé na odrky. V sowasné chvili viezavani vstupnich diieprobiha rane,
jelikoz firma Toors ma kratce automatickou frézucely proces neni dostéte
otestovany. ProtoZe se jedna o velmi gayoukol, byla tato konfigurace zvolena za
obtizného rezprezentanta vrat a do vyroby byl zddés ktery poZzadoval zakaznik.

3. typ —rozn#r otvoru: W= 3000 mm a H= 3250 mm, ba#sfuSenstvi
Tato zakazkaitala celko¢ 13 ks vrat a byla zvolena zamé, jelikoz se jednalo o
sériovou vyrobu. Vrata jsou jednostrégiakovana. Vyrob# se jedna o jednodussi typ
vrat.

4.1 Uvod do mapovani procesu

Cely pozorovaci proces probihal na ,gefjelikoz problémy seeSi gimo u zdroje a je
nutné pochopit realné situace, nikoliv jen teomtat v kancelé. Tato technika ,go and see”
je velmi dilezita pro odhalovani potencialu pro zlepSeni pndd]

Zé&sadni vyrobni pracoviSpro firmu Toors je ,vratovéikdlo” — zde se nachazi vyrobni linka
a dojde zde k dodani materialu na pilu, jébpani a opracovani a naslednému slozeni sekci
na vozik a zabaleni. Na oddni hardware je veSkery material &ispuSenstvi, které si
montuje zékaznik sam, vychystano do krabic. &sid vedeni fipravuje na vrata celou
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konstrukci vodicich profil, kterou nasledhzabali a posle zakaznikovi. Cela ,skilé tj.
minimalné 3 zabalené ,baliky” (vratovéiilo, hardware a vedeni) vzdy putuji k naSemu
zékaznikovi - distributorovi, ktery naslefina stavb vrata montuje.

K 1. a 2. typu vrat byla vytwena dikladna procesni analyzatasovy harmonogram praci na
vyrobku.

Procesni analyza je jednou ze zékladnich metodnpepovani vyrobnich i nevyrobnich
procesi ve firm¢. Jedna se o analytickou metodu, jenZ popisWi@ndst a vykonnost
kritickych operaci obsluhujici&tsi podil gesunu.cekani a pekazek. Naslednje vystupem
procesni diagram, ktery je grafickym znazorim sledu aktivit pomoci symhiol Pivabem
mapy VSM a procesni analyzy je moznostévidouvislosti a navaznosti jednotlivych
¢innosti, proces a pekazek (plytvani) mezi nimi.

Tabulky z procesni analyzy jsou k nalezeniioge.

Nasled k vybranym modeéim vrat byla vytvéena mapa toku hodnot, ktera nese
vypovidajici informace o reélnych zakazkach, kied8. tydnu roku 2013 prosly vyrobou ve
firm¢ Toors.

4.1.1 Harmonogram praci pro 1. typ vrat

PO PA PO PA PO PA PO PA PO PA PO
CT CT CT
7 ——— e
' | .
: 11 1} I I
Deadline I I I Vyropni Expeditni
objednavek | I | Kasirovani | tydfn tyden
~do12hod 1 | | j Panelu | |
|
| | I
Technické I | I
(. I I Dodanf{
zpracovani I I hardware od !
zakazek - do 12 hod | I FF |
) |
| :
|
]
Nakup materialu I
| Dodavka
- do 12 hod | customizovaného motoru

Obréazek 4-1 Harmonogram praci pro 1. typ vrat
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Proces zpracovani zakazky ve fée&nma ugita pravidla. Zakazka je fijjata e-mailovou
komunikaci, nize byt vytvdena i s prosednictvim telefonického hovoru. Jako presiek
pro objednavku vrat se nejvice édvil objednavkovy staticky formutave formatu PDF nebo
interaktivni excelovsky soubor, do kterého si zakeizzadaji zakladni informace a naslédn
si voli prisluSenstvi. Tento soubor je po ukeni konfigurace informuje o vysledné éema
kterou nakoupi produkt. Objednavky s@imaji vzdy do kazdehdtvrtka do 12. hodiny a
nasledg se spousti fichod zakazky firmou aZ po vyrobu. Tyden, kdy jedzMa zavedena
do systému, se oztide jako nulty tyden! Naslednstartuje 4 tydenni cyklus, ktery neni
ovlivnén nar@nosti zakazky (tentéasovy horizont je aplikovany i na zakéazky, na které
veskery material skladem).

V nami uvedené konfiguraci fioha 3), tj. pedmontovana itidel, 5 sekci, Uprava panelu
kaSirovanim a customizovany motor setty dva faktory, které néfznivé ovliviuji dodaci
Ihatu. KaSirovani panelu — povrchova Uprava panellbipéo extertt u naSeho dodavatele.
Pokud jsou vrata, kterd se maji kaSirovat, objednv@dtvrtek po 12. hodi# vrata odjizdi az
nasledujici tyden veétvrtek k dodavateli. Do firmy jsou navrdcena daiSirtek, tj. druhy
tyden. Za tyden vyrobni je povaZzovan az tyden 3.

Jelikoz v této konfiguraci byl vybran i customizoyamotor, ktery nenidzné naskladgn pro
vysoké pdizovaci ndklady a malou obratkovost, objednavkaitr® po jednotlivych kusech a
motory jsou svazeny do firmy. Dodavatel ma vyrobavod v Nmecku a motor je dodan
13. pracovni den, pokud je objednavka provedenauitém tydnu*.

Hardware, ktery neni skladem, je standardiodavan z Nizozemi. Pokud objednavka
probéhne v nultém tydnu, je dodan 6. pracovni den.

Rozbor délky jednotlivyckiEinnosti je dikladn® rozepsan viloze v dokumentu ,procesni
analyza“.
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4.1.2 Harmonogram praci pro 2. typ vrat

PO PA PO PA PO PA PO PA PO PA PO

-+ 44— et

Deadline Vyrobni Expedi¢ni
tyd yd
objednavek yaen tyden
-do 12 hod
Technické
zpracovani

zakazek - do 12 hod

Nakup materialu

I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
-do 12 hod :
I

Obrazek 4-2 Harmonogram praci pro 2. typ vrat

2. typ vrat (piloha 4), jez jsme pozorovali, ma konfiguraci: r@&rmtvoru: W= 3600 mm a
H= 4500 mm; 9 oken Sroubovacichfighozi dvée (se zavigem), 8 sekci. Neni zavisly na
objednavce materialu, jelikoz se jedna o zakladmhponenty, které jsou skladem, ale je
nara:ny vyrobre tj. vyroba zabere cca 1 pracovni den. Kéamarezani panelu na pozadovany
rozmer, probihaly veSkeré operacemg.

| pres dostatek vyrobniho materialu firmia gegistraci objednavky zakaznika informovala, ze
vrata budou dodana 4. tyden od provedeni objednavky
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4.1.3 Harmonogram praci pro 3. typ vrat

PO PA PO PA PO PA PO PA PO
CT CT

ot A S —

Deadline | 1 1

objednavek I Vyrobni 1 | Expediéni

-do 12 hod I tyden | | tyden

[ |
Technické Proces
zpracovani lakovani

zakazek - do 12 hod

Nakup materialu

-do12hod Obrazek 4-3 Harmonogram praci pro 3. typ vrat

Posledni pozorovany typ vrati{loha 5) byla série o 13 kusech. Vyrébee jednalo o
jednoduchy typ. Vrata byla bezigluSenstvi, pouze byla lakovana z jedné strankouani
jednoho kusu vrat @etre piipravy barvy — tj. nalezeni receptury, navazetimgsi a
umichani) probihalo 30 minut. Nasl€dwata musela 15 minutekat v lakovacim boxu na
vyjmuti (tzv. dosuSovani). ivodem je, Ze ihned po nalakovani jsou velmi citkvalepeni
netistot a prachu a 15 minutova prodleviieg vyjmutim z lakovaciho boxu snizuje riziko
kontaminace lakované plochy polutanty. Nastegsou panely na 48 hodin umisy na
stojan, kde samovoinprolkthne proces usychani, ktery je nezkytilezity pro dalSi
manipulaci s vraty (zabaleni a nasledny odvoz mpe@ixi).

Na pozadavek zakaznika byl u této série zkracelusydodavky produktu na 3 tydny.

4.2 Mapovani procesu procesni analyzou

Z procesni analyzy, jez byla vyttema k1. a 2. typu {poha 1 a 2)vrat pro gmyslove
vyuziti, jsme ziskali vysledky celého procesu nklad sowtu vSech operacich jez byly na
vratech vykonany, ale zaravgsme dostali na zakl&dpozorovani vysledky z jednotlivych
pracovi¥, kterymi vrata prochazi. Vysledky z pracovis&pracovani vratovéhotiila a
z pracovist vedeni nelzedtat, jelikoz jednotliva pracoviStse nachazi viznych prostorech
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a na vyroB se podili jini pracovnici, tudiz mohou cela vratanikat paralelsy na 2
pracovistich.

U prvni zakazky byla vrata ,poslana“ do vyroby ndit® za plného provozu. Velké zdrzeni
zpasobila povrchova uprava — kaSirovani panelu. Jelikmata byla objednana v patek
dopoledne a panely na kaSirovani odjeli k exterrdioaavateli denigdchozi, vratové panely
byly k dodavateli zavezeny az nasledujici tydediziyl vyrobni tyden posunut.

Druha zakézka, po¥mé slozity model vrat, byl do vyroby zaslan téz nalemdile jelikoz se
jedna o jednu z nejn&mejSich konfiguraci, byla vrata zvolena z&me. Kromé naezani
paneti a vyfezani 6 ks oken z 9 ks bylo vSe na vratech vyroetr@& jednim pracovnikem.
Celkovy ¢as vyroby vratoveéhoiidla s pfichozimi dvémi je 7,2 hodin prakticky neustalé
prace.

Posledni mapovany proces — vyroba 3. typu vrat la bgriova vyroba 13 ks vrat, ktera
nentla zadné fislusenstvi. Proto proces vyroby vratovéhialla byl mnohem rychlejSi nez u
piedchozich dvou tyip Velky vliv mél na nas vysledek fakt, Zze vSechna vrata byla aprav
stejna a proto vyroba jednoho vratovéhidla Wetrg naezani zabrala 12,1 minuty. Vrata
byla balena do baliku po 2 ks, takZze vzniklo 7 Kiglz nichz kazdy trvalo zabalit cca 5,5
minuty. Hardware se pro sérii také chystal rychéejproto vyslednyas na 1 krabici pro
zdkaznika odpovida hodwio6,77 minut. Porrné velkou ¢ast ¢asu zde vypiluje dikladna
kontrola, protoze je naprosto nezbytné hardwaigrgvovat sedomite, aby n€l distributor
na stavk vSe, co pdebuje ke své praciiprava vedeni 1ks vrat ze série zabdibligné 4,5
minuty, samotna vyroba vedeni trvala 7,2 minutyatehi 1 baliku, kde jsou 2 ks vedeni
zabralo cca 12 minut. Vrata byla jednostr@afakovana, proces baleni byl pozdrzenizatiu
zasychani barvy.

VySe uvedené informace vyplynuly z podrobné procesmalyzy, kterd uz nyni ma pro nas

velkou inform&ni hodnotu a nasledrbyl na vS8ech 3 modelech vrat mapovan tok hodnot.
Mapy jednotlivych konfiguraci jsou k vdi na dalSich listech i podrobnym popisem.

4.2.1 Procesni analyza

Tato analyza je jedna ze zakladnich metod, kterpuZzivame k mapovani vyrobnich i
nevyrobnich procésve firm¢. Slouzi k popisu dinnosti a vykonnosti kritickych operaci, jez
obsahuji velky podil i@sunu,cekani a pekadzek. Procesni diagram, ktery je vystupem,
graficky znazaiuje sledcinnosti pomoci symbal

Procesni analyza nam ve spojeni s VSM mapou pgskyhoznost vidt souvislosti a
navaznosti jednotlivychinnosti, proces a prekazek mezi nimi.

Cilem naSeho snazeni j& provnani procesni analyzyqa a po implementa¢eSeni diagram
CO nejvice zplostit a zarovnat doleva. [5]

Nahled z procesni analyzy je ke shlédnuti nize. pletné zpracovana analyza je k dispozici
v priloze 1 a 2.
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Procesni analyza

Zakdzka: 127057 Specifikace:

Prodejni objedndvka: Pramyslova sekéni vrata pro otvor 2480x2900 mm

Vétev: dodavatel panell; vyroba vratového kfidla Potet sekci: 5

List: 1 Potet oken: 3

Predmontai hiidele, madlio

| Cislo Cinnost | Operace | Transport ‘ Kontrola | Skladovéni | Cekanf Cas cslper. Cas t(;:;nsp. Cas :::;kam |

Obchodni oddéleni - piijem zakdzky

1 Zvyraznéni Udajl na zakdzce ﬁ 95

2 Zaddni zakazky do systému [=] 165

3 Zalozen( titulniho listu [=] 59

4. Tisk zakazky @ 91

5 Kontrola dle specifikace Q 179

6. Odhaleni chyby v pofadavku zdkaznika @ 30,

7 E-mailovd kemunikace zdkaznikovi @ | 50

B Cekdni na odpovéd | [ ) 7200

S, Cteni opravného e-mailu @ | 20/

10. Oprava specifikace v systému Q 50

11. Opravny tisk zakdzky @ 60|

12, PFeddvka na technické oddéleni — 40
Casy: 799 40 7200

Cetnost: 10 1 1

Doba operace 13,3|min

Doba transportu 0,7|min

Doba éekani 120,0|min

|

Celkovy £as zpracovani zakdzky: 134,0|min

Technické oddéleni - technické zpracovani zakdzky bt

13. Technické zpracovani zakdzky v systému g 148

14, Zpracaovani pruZin v aplikaci 25

15. Vygenerovani vykresu Q 15

16. Optimalizace materidlu @ 150

17. Setiidéni zakdzky [~] 90|

18 Kontrola hardware v zakdzce [~ 120

15, Pfeddvka na ndkupni oddéleni g 50
Casy: 548 50

Cetnost: 7 1

Doba operace 9,1|min

Doba transportu 0,8|min

Doba éekani 0,0|min

Celkovy €as technického zpracovani: 10,0{min

Nakupni cddéleni

20. Pfiprava podkladd Q 1800

21. VloZeni objednavky do systému Q 5400

22, E-mailovd komunikace s dodavateli @ 3600

23, Predavka zakazek mistrovi vyroby k zafazeni do vyrobminicZlinu 300
Casy: 10800 300

Cetnost: 3 1

Doba operace 180|min

Doba transportu 5|min

Doba Eekéni 0|min

Celkovy €as ndkupu materidlu: 185|miin

Logistické oddéléni

24, Tisk expedicniho planu 6 60

25, Tisk balicich listl 10,

26. Kresleni nakladky vozidel g 900

27. Zpracovani balicich listd pro expedici Q 60

28, Tisk CRM Q 185

25, Expedice zakdzek @ 40,

30. Predavka zakdzky k fakturaci —y 500
Casy: 1255 120 0

Cetnost: 6 1

Doba operace 20,9

Doba transportu 2,0,

Doba éekdni 0,0

|
Celkovy &as zpracovani logistickym oddélenim:

Obréazek 4-4 Procesni analyza — list 1
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Procesni analyza

Zakazka: 127057 Specifikace:
Vatev:  codevatel paneld; vircoe watoveho kfidis Pocet sekci: 3
e 2 e
_F_"TE- &smléshﬁ'
Ezio Ennazt pert iri | Cekini s 5
Rl | opence | I [ izl | 2] u_l
kazky |
2 'm:m :
L m::n:ﬁ — | 7
Pracovizte pils - L e — l J
ns jerin . # 23
| &-“P'UU"WMFM ml}
k DumCE jerabem [nalazen: panehl| [ = —— d
|7 Eexan — | 313
- = =
| EX Cotmaizace = ﬂ]
- o —
28 k pile . 24
FEE'“M" o —
e % ——— -
T — . 3
[Kasiroven| panels |
ek = o
paneiu do vy Er
Ba. VYBaIEn panet 2 foie t &
2. epeny sttku a jeho nacteni 10
- e =
ng’m+ﬂ- t gl
= -
== 3 :
e S |
I‘ﬂ: W!:n "u: ;:g ;I
5 E‘J" —— =
3 ne vozik - konec opersce 1 panel { 153]
mnm-;m ——— -
o =
2 ra dopravnicL |
™8 MONEAE oknS a =
l:.v::it arsiim ““ | 151]
na zacalen -— ] ﬂ
= S 5
Fetnost: 13 E 13|
[pcts op 25.5{min
P 18,3min
cekan 2203,8men
Ih-n'c-m.-: 2231, 7\min

Obrazek 4-5 Procesni analyza — list 2
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4.2.2 Popis proces
Informa éni tok (Proces — zakaznik, dodavatel)

Pokud realizujeme metodu VSM, je nutné vzdyizal pozadavku zakaznika. V naSem
piipadt jsme do pozice zakaznika pasovali vSechny nadegbdi®ry, jez od nas odebiraji
vrata a byla stanovena poptavka 1280 Rsigné pii dané konfiguraci. Aby byl pozadavek
zékaznika spkn, je nutné fi pracovnim nasazeni 20 dni ¥sici a dvou snném provozu
vyrobit 64 ks vrat dennto znamena, Ze cca. kazdych 15 min bslanfirma vyrobit 1 ks
pramyslovych vrat v dané konfiguraci.

Data, kterd jsme ziskali, byla vyfiena na zaklad informaci, jez mame k dispozici od
zakaznika (v naSemiipact nasich distributar) a vznikla na zaklad2 druhi plani, jez ma
firma k dispozici a jeZ vyuZiva. Jedna se o plamia nasleddplan timésicni (upresiujici).

Data jsou od zakaznika ziskavana elektronickou dorma jsou implementovana do
vnitrofiremniho ERP systému Baan a CRM systému istcBystém Baan, jenZ mimo jiné i
registruje materialové pozadavky, generujkteré objednavky automaticky. Jiné je igdia
provadt rucné a nasledé jsou ve fornd ndkupni objednavkyipposlany dodavateli. Touto
logikou vznikaji dalsi 2 plany, jez slouzi pro nadedavatele. Jeden plan je¢nd tj.
dodavatel maimdstavu kolik materialu odho firma Toors v daném roce odebere a nagledn
se vytvdi zpresiujici ttimésicni plan objednavek materialu od dodavatele.

Materialovy tok

Proces dodavatel je v naSi mamzdlen do 3 hlavnich &tvi, jelikoZz vrata se skladaji
z dodavatedil vratového kidla, hardwaru a vedeni. Vratove, serdvé panely a ostatni
soudstky jsou dodavany vintervalu 1x za 14 dni; hamwje zavdzen prakticky kazdy
tyden; komponenty na vedeni jsou dodavany téz jedydns. Hotova vrata jsou expedovana
denrg, kdy odjizdi nakladni vozidlo k jednomu z naSig$tributori.

Prvni pracovi&t kam vstupuje material je ,Vykladka“. VAT se liSiogle jednotlivych
pracovi§. Vykladku obsluhuji 3 pracovnici expedice a cc80 Min dena travi vykladkou.
Na tomto pracovisti se pracuje na 2¢am

Na pracovisti ,Rijem” dojde k pevzeti materialu a jeho naskladin Polozky jsou
piepaitany a zapsany do systému. Na tomto pracovijddeosnEnny provoz a tut@innost
ma na starosti 1 pracovnice.

Obchodni oddleni - pracovisg ,p Fijem zakazky"

V kanceld jsou k zamdstnany 4 Sales administratorky, které eviduji pa¥éigi naSich
zakaznik (distributofl) a to jak e-mailovou cestou tak po telefonu. Zakeaz zasilaji
specialni papirové formud, které maji k dispozici od firmy nebo ,multicetilcoz je
aplikace vytvéena v programu MS Excel. Zakaznik provede konfiguveat a po dkladné
definici vSech komponent obdrzi finalni cenu. SaulzaSle Sales administratorce a ta
poZzadavek zada do infordrdho systému Baan.
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Technické oddleni - technické zpracovani zakazky

Po zadani informaci o pozadované zakazce do Baasubt vrata technicky zpracovana. Je
nutnéradre prekontrolovat specifikaci vrat (zda-li je vyrobitélp vytvdit soupis pouzitého
materialu a naslednpripravit vyrobni vykres, ktery slouzi jako zadania@ovnikim ve
vyrobe.

Nakupni oddéleni

Po zpracovani vSech zakézek technickymeteidm grichdzi natadu oddleni nakupni, které
ma za ukol pekontrolovat stav zasob pro vyrobu a zajistit destanaterialu. V fipac
nedostatku polozek, je nezbytmutné je objednat, aby nedoSlo k prodlgx¥i doruteni
dodavky. Jednim z ukibltohoto oddleni je také hlidani optimalniho §a zasob, proto by
nentlo ve skladu dojit k dlouhodobému skladovani pdkoze

Predchozi pracovistbyla pro vSechny 3&ve (vratové kidlo, hardware, vedeni) spole,
nyni dochazi k jejich deni.
4.3 Fyzickd mapa procesu

Po provedeni procesni analyzy nasledovalo giwvbtoku materialu, jenz byl zakreslen do
layoutu haly (zakreslen prvni /Zluty/ typ vrat aly /zeleny/ typ vrat).

Prvni obrazek ,hala vratovéhai#la® zobrazuje proces ,pohyb materialu® od sambtmée
zavozu panél k pracovisti pila, pes opracovani a baleni az na sklad hotovych vratovy
kiidel. Druhy obrazek ,hala vedeni* zakresluje dodavkaterialu na pracovistprovedeni
pozadovanych Uprav az po dodani na sklad hotovéten.
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Obrazek 4-6 Tok materialu v hale vratového Kidla
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Obrazek 4-7 Tok materialu v hale vedeni
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4.4 Popis VSM - sou €asny stav

Roéni plan ‘ Informacni 1 Roéni plan ) [ i
‘ ——— e W systém |« S S Zakaznik
. L | Baan S, | M8siéni pozadavek: 1280 ks|
| Dodavatel < Denni pozadavek: 64 ks

Mésicniplan | N nni pozadav
) 90 denni plan Excel A TSN 90 denni plan Pocet dni v mésici: 20
Denni plan - Poget smén: 2 smény

Excel 4 Disponibilita/den: 960 min
Takt zdkaznika: 15 min Hardware
CIT: 26,2°
Toomaten | Vychystani . . . — )
- Vykladka Pijem ypa%ellfl A Pila } Linka A Fg:ﬁﬁ"[’j_ﬁ' A Balima Disp.480 1x denné
:(’F'iz‘lg"(epanely) > CIT: 69° > C/T: 45m" J15em2s I Meme23 [ /1 temas /1N Memss | /N Memo0e Prac.2
1xza 14 dnf " Disp.180° ke 6 ‘ Disp. 250 [ Ks:64 |\ Disp.480’ [ Ks: 2,2 \ Disp.480° ‘ Ks: 2,2 ‘ Disp.480°  Ks: 2.2 } Disp.480° [ Ks:2,2 | Disp.480°
Prac. 3 Prac. 1 \Prac.2 Prac.2 Prac.5 Prac.1 Prac2
69 min 45 min (63 dni) 2,3 min 22,3 min 32,5 min 5,3 min 106min Uzavreni
45 mi . . - . R AN zakazky N Expedice
5 min 240 min | 60279 min 10.8 min 5,5 min ’—‘ 1 min ©Jomsa /" CIT: 105
N L mesme e 3 4 . | [ o
‘ - Disp.210" | [Ks: 2,2 Disp.300°
. | Vykladka A Prijem Priprava , Montaz 5 Bateni e Prac.1 Ks/d: 2,2 Prac.3
Vedeni — »Cm70° I —Cme0 | |\~\ »CIT 146 —/ »CT 60,3 |— /|\ —»|CIT:865 o -
1xza 7 dni , . : . ’ . - ' . [——
Ks: 200 | DISP180"  Tyogq; | |DisP-250 Ks: 299 | |Disp-180 Ks: 3 Disp.480° | | ks: 3 Disp.480". 34 min (3dny) 105 min
Prac.3. Prac.1 Prac.2 Prac.2 Prac.2. 258 min | 2880 min
_— . {48 min ! e ‘ VA time 231,5
60 min (36 dni) i 60,3 min 8,65 min NVA time 63774

. I . e
omin | ‘ 425 min 34 262 min ‘ 21,7 min 21,7 min

Obrazek 4-8 Mapa toku hodnot pro 1. typ vrat

Info zakazka: 127057
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Rogni plé
oenl pian Informaéni
— - systém <« ——
Baan
le e =
Dodavatel Mésiéni plan
| 90 denni plén Excel Denni plan
Excel

Vychystani

) Vykladka Prijem ypaxelﬂ

Vratové "CIT- 83" 145 |
| »CIT: > CIT: 45 I d

kfidlo (panely) |83 | ! 45| cm1e |

1x za 14 dni Ks: 151,7 Disp.180° Ks: 151,7 | Disp. 250’ Ks: 151, Disp.480°

Prac. 3 |Prac.1 Prac.2
83 min 45 min (33 dni) 1,9 min
134 min 54 min 31490 min
| Vykiadka | Prijem Pfiprava
Vedeni 1 »C/T: 132" |\——»CIT: 93’ | »CIT: 20°

1xza 7 dni ; . i . " :

Ks: 500 Disp.180 - [ Ks: 500 Disp.250 | Ks: 520 Disp.180 |
Prac.3. Prac.1 Prac.2
132 min 93 min (55 dni) 20 min
93 min 45 min 52608 min

Info zakazka:

126977

Roéni plan

f

Pila

I > G 19"

Ks: 1,6

Prac.2

19 min

15 min

Montaz

|\ s Cm a7

Prac.2
37 min

22 min

Disp.480°

Disp.480"

Ks: 1,6

367min

17 min

Bc. Petra Simkova

90 denni plan
Priprava Montaz
dvitek dvirek
> CIT: 1753 I Y cma246 !
Disp.480" Ks: 1,6 Disp.480" Ks: 1,6
Prac.5 Prac.2
175,3 min 324,6 min
3 min 15 min
Baleni
> CIT: 15"
Disp.480°. .
Prac.2. .
15 min

Zakaznik
Mésiéni pozadavek: 1280 ks

 Denni pozadavek: 64 ks

Pocet dni v mésici: 20
Pocet smén: 2 smény
Disponibilita/den: 960 min
Takt zékaznika: 15 min

Fréza Balirna
> | L Py
CIT:6,2" C/T: 82
Disp.480° Ks: 1,6 Disp.480°
Prac.2 Prac.2
6,2 min 82 min
600 min
123 min

Obréazek 4-9 Mapa toku materialu pro 2. typ vrat
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Hardware
CIT:6,77"

Disp.480°

Prac.2

Uzavreni
zakazky

CIT:34
Disp.210°

Prac.1

3,4 min

1x denné
Expedice
f »
| C/T: 13"
Ks:1,6  Disp.300°
Prac.3
(4dny) 13 min
3840 min
VA time 314,4
NVA time 55848

VA index = 0,00562=0,56%
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| Dodavatel *

90 denni plan

Vratové

kfidlo (panely)
1x za 14 dni
93 |
,\ Vykladka
Vedeni AR A
1xza 7 dni i .
R Disp.180
Ks: 300 |
Prac.3.
55 min

51 min :

Bc. Petra Simkova

Informaéni | Roni pldn
— — 1 systém [« ——— ——
Baan
Mésiéni plan
Excel p— s 90 denni plan
Denni plan [~
Excel
P Vychystani . - N T
Fijem panelli \ Pila Linka A Lakovna .
CIT: 28m" AR /I Memss CIT. 8,7 /1 em a0 /W
Disp.250°| [ks: 1517\ | Disp480"  [si1,6 | |Disp480° | [Kksi16 | Disp480° [ks:16 | Disp480" [ Ksi16
Prac. 1 \Prac.2 Prac.2 Prac.5 Prac.2
28 min (45 dni) 7 min 34 min 8,7 min 30 min
153 min ‘ 48 842 min 7.8 min 420 min 2895 min
A Piijem PFiprava ; Montaz ) Baleni
all A \
LT — |\\ WCT45 —/ |\ »CM72 |— /|\ —»|CMT12
ﬁKs: 300 | |Disp-250 ’7}(8: 297 | |Disp180° [y Disp480° | [ g 1 Disp.480°.
Prac.1 Prac.2 Prac.2 Prac.2.
92 min 4,5 min 7,2 min 12 min
‘ 167 min 467 min ‘ 35 min 45 min

Obréazek 4-10 Mapa toku materialu pro 3. typ vrat

Info zakazka: 126914

50

Mésicni poZzadavek: 1280 ks
Denni pozadavek: 64 ks

Zékaznik

Pocet dni v mésici: 20
Pocet smén: 2 smény
Disponibilita/den: 960 min
Takt zdkaznika: 15 min

Balira

CIT:5,5
Disp.480°
Prac.2
5,5 min AN Uzavieni |
B ™ | zakazky
. CIT:34"
) Disp.210° ‘
Prac.1
3,4 min

17 ;J“

Hardware | o
CIT: 6,77
Disp.480° 1x denné
Prac.2
A Expedice
/1N Jemer
{ Ks: 16 ‘ Disp.300°
Prac.3
(5dni) 9,7 min
4800 min
VA time 168,7
NVA time 57489

VA index = 0,00293=0,293%
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Vratové kridlo

Na pracovisti ,vratové #dlo* zatinAme ve skladu parigl kde jsou k dispozici vSechny
panely, jenZ se nachazi ve f#nToto pracovidt je obsluhovano 2 pracovniky, kierybiraji
panely pro vyrobu. Zaroviehlidaji optimalizaci délky pangl ¢imZz se snazi minimalizovat
plytvani materidlem. Ke své praci pouzivaji spediabftware.

Pracovnici, ktd maji na starosti spravu pafiglzarovér zasobuji pilu. Na té dochazi
k horizontalnimu a vertikalnim #zu opracovavanych dilc Nejnar@néjSi nacas jefezani
paneti pro vrata s prchozimi dvémi. Na panelu musi byt provedeno vicéezi a zarové je

komplikovargjSi nastaveni aplikace na optimalizaciez® pilou (vSe zdalezi na sloZitosti
zakazky).

Na pracovisti ,linka“ se provadi jiz samotné operaa panelu, jak je vitl nag. dle procesni
analyzy (piloha 1). Dochazi zde knalepeni Stitku na panddy @ylo snadno
identifikovatelné, jaké operace se maji s paneleovdutt. Informace o daném panelu
pracovnici ziskavajifeétenim QR kddu, ktery je na Stitku. Pro tytely je kazdé pracovist
vybaveno specialnitetkou. Nasled# jsou zde nasazovany & plechy, vyvrtavany otvory
pro panty, natazenégnéni na spodni a horni sekce.

Na pracovidt ,fréza"“ se panel dostane pouzeiipad, Ze v zakazce je pozadavek hapa
okno nebo madlo. V s@asné dob firma pracuje na vyuziti frézy i pro ¥gzani otvoru pro
prichozi dvée.

Pokud panel projde vSemi operacemi, je na pradoypadirna“ vratové kidlo zabaleno a
nasledg odvezeno do skladovacich prostor. Na tomto pr&tiosiochazi zarovek montazi
oken a nap u vratového #dla s pfichozimi dvémi zde pracovnici lepi¢snéni. Kazde
vratoveé Kidlo obsluhuji 2 pracovnici.

Hardware

Pracovi& hardware obsluhuji celkéwii pracovnici, ale pouze wipact vychystani velkych
zakazek se vSichni pracovnici podili ndppaw hardware spot@é. Jeden z pracovnikje
vzdy pasovan do pozice kontrolora. Je valagovy rozdil, pokud vychystavame pouze jednu
zakazku nebo plnime vice krabic stejnym materialBohuzel prace vynaloZzena na 1 solo
balicek odpovida jedné mensSi sérii, takZze se pracosnii batiky uskupovat. Bpraveny a
zkontrolovany materiél je nasletinyfocen pro dely pripadné reklamace stgjmak, jako je
tomu u jinych pracovis

Vedeni

Pracovi& vedeni m& na starostiipravu celé konstrukce vrat, kterou zdkaznik upéwni
stené. Jelikoz k vyrols jsou pouzity profily #iznych (standardizovanych) délek, je nezbytn
nutné materidl na pracovisti ijprava“ upravit na poZadované roay Nasledg je

piipraveny material k dispozici pro praco¥isimontaz“, kde se vyrabi a nytuje vedeni.
Vedeni je poté zabaleno do folie a odvezeno dalskicich prostor.

VSechny ¥tve se spokné stretnou na pracovisti ,uz@eni zakazky“, kde na zaklad
vykresi, které jsou ozrnigny poznamkami, zjistime, ktera vrata jiz byla \pgoa. Poté je
zakazka dohleddna v ERP systému Baan&nise jeji status na ,,uz&no".
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Vyrobky, které jsou jiz dokatené, jsou nasledndohledany ve skladu a naloZzeny do
nakladnich aut. Expeditiémaji k dispozici¢tetky ¢arovych kddu a dle informaci na balicim
listu védi, kolik baliki dana zakazka obsahuje a jaké je jeji dena Nasledé se expeditér
snazi zakazku fyzicky dohledat.

VSechny podklady jsou expeditérovi poskytnuty ltgigym oddlenim, které ma na starost
zajiseni a tisk balicich list, vyhledani vhodného dopravce a nasteairchivaci zakazky.

4.5Vyhodnoceni VSM sou ¢asny stav

Mapa toku hodnot byla aplikovana i tizné konfigurace vrat. Jednotlivé procesy byly
zmapovany. Pro detadj$i vysledky byla vytvéena i analyza procéskde jsou rozepsany
jednotlivécinnosti i s konkrétnintasem (vice informaci v kapitole 4.2.1., nastedmiiloze).
Hlavnim vystupem nasi VSM mapy je VA index, kterguje pongr celkoveé doby, po kterou
produktu pidavame hodnotu, k celkové ii¢zné dok. VA time predstavuje ¢innosti
piidavajici hodnotu (na VA lince v horni pozici) a WVje sumacasi, které hodnotu
nepidavaji (na VA lince spodni pozice).

OvSem z mifeni i dostupnych informaci je patrné, Ze cely viiioproces neni jednozéra
efektivni a nattznych pracovistich dochazi k plytvani.

Jelikoz u vSechit typa pozorovanych vrat se bude jednat o ekvivalentablgm, podrobny
rozbor byl jiz proveden pouze na jednom kusu ViPaidrobnému rozboru byla podrobena
nejnar@néjSi konfigurace vratovéhoridla — vratove Kdlo s pfichozimi dvémi.

» Velké mnozstvi zasob — VA index negativovliviiuje zejména velké mnozstvi zasob
pied jednotlivymi pracovisti. Podrobnym rozborem byj&téna nizka obratkovost
n¢kterého druhu materiélu, proto bude nutné provpstmalizaci zasob.

» Dlouhy procegekani hotového produktu na expedici — vrata jsauunfité zakazniky
obvykle vyrobena zkraje tydne, ale zakaznik siasnayzvedne az koncem daného
tydne. Vrata se musi uskkaavat extra 4 dny navic.

» Dlouhy proces kaSirovani vrat — pokud z&kaznik @devobjednavku po ,deadline”
objednavek v daném tydnu, vrata jsou na UpravulpagsSirovanim odvezena az 4.
den nasledujiciho tydne, proto je proces dodamiivailouhavy.

» Neuspdadané pracovis§t— na pracovisti vyrobniho sektoru panuje&nanepdadek,
ktery snizuje efektivitu vyrobnictinnosti.

» Neefektivni komunikace se zakazniky —waodu nejasné specifikace nebo neznalosti
produktu je por&rné dlouhd a neefektivni komunikace se zakazniky. Qebces
objednani vrat je také zdrzov@&ekanim na tzv. ,OK pro vyrobu“. Zakaznik zasle
objednavku obvykle e-mailem, Sales administratgrkapracuje a naslednceka na
potvrzeni od zakaznika, zda-li opravdu souhlaak®tzpracovanou objednavkou.
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» Dlouhy proces fipravy dvéi — zn&ny ¢as v gipraw dvei zabralo zejména &heni
(otvoni pro okna, rozré&kovani list) a naslednmanipulace s nastroji (spousta nastroj
je spoléna pro fi pracovniky, nastroje se proto musi ukladat nageshisto a ne vzdy
jsou vSem po ruce). Raoi fezani pimocarou pilou a korekce otvoru téz zabrala
Spoustutasu.

» Dlouhy proces sestaveni dize- nasadit jednotlivé sekce do rdmu neni &@yaikol,
ale dilezité je spasovani jednotlivych sekci, aby nikdeamikaly nezadouci mezery,
sekce do sebe zapadly tak, jak maji, a nebylo zeativée jsou sloZzeny zé&kolika
kusi. Dilezita je samazjme také funkinost dvéi, aby se dovirala, nikde nedrhla atd.

» Dlouhy proces baleni vrat — vSechna vrata jsournmasfToors baleny réné, obvykle
dvéma pracovniky. Vrata jsou z jednohdivpdniho voziku pekladana na vozik
druhy, kde jsou vypodloZzendiznym protiskluzovym a bezpeostnim materialem,
ktery zamezuje poSkozentipransportu. JelikoZz se jednd o rogma vrata, ktera
v sol& maji vyfiznuta pra¥ dvea'e, manipulace je nakoa.

» Dlouhy proces montaze vedeni — dle podrobné proaesalyzy bylo zji&no, Zze na
pracovisti vedeni u montaze dochazi kvelmasté manipulaci a to jak
S rozpracovanym vedenim, tak s nastroji.

4.6 Navrh na reSeni

Spoustu obtizi a problému na pracovisti Ize od#tiaonmerné jednoduchymi kroky, které
budou mit velky efekt.

4.6.1 Doporu €eni

» Velké mnozstvi zasob — na zalkdadysledlki z VSM mapy bylo zjidino, Zze pimérna
doba obratkovosti dominantnich poloZzek — vratovyaheti je cca 40 dni. Vhodné by
bylo aplikovat jednu z metod, které spadaji do skysouhrnné analyzy - metodu
ABC, metodu XYZ, analyzu terminu posledniho vydagho analyzu obratkovosti.
Pro detailnifizeni zasob je vhodné pouzit analyzuibghu vydaji a zasob nebo
simulaci pfibéhu vydaji a zasob. Idealni dosaZeni stavu je obratkovostriaat po
jednom pracovnim tydnu.
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e \ Vychystani
A Vykladka A Prijem AN ypaxelﬂ
Vratové /1~ e / N\ Pym— /Ny
kiidlo (panely) | /. \ ' C/T-83 /1 Cm45 1N e
1x za 14 dni . 1 ) i \ [ -
xza 14 ant Ks: 151,7 |Disp.180 ' Ks: 151,j Disp. 250 ‘ Ks: 151, ' Disp.480
Prac.3 Prac.1 | \Prac.2
83 min 45 min (5 dni) ‘\1’9 min
M 54 min ’ ‘ 4800 min
- /} //\‘ —

Obrazek 4-11Mapa budouciho stavu — uskladini zasob

» Dlouhy procesiekani hotového produktu na expediciedité je synchronizovatit
vyznamna odétvi vyrobniho procesu, tj. vratovérillo, vedeni a hardware. Na
zaklad denniho planu vyroby a znamého taktu vyroby jddnah odwtvi vyrakst
tak, aby byl splén ¢as odjezdu nakladniho vozu pro danou dodavkilefité je
seadit vyrobu od nejjednodussiho vyrobniho typu \patnejsloZigjSi. Fi piijezdu
vozidla by v meziskladu #ho byt piipraveno 50% nakladky, zbytek bude dovyroben
béhem nakladky prvni poloviny hotovych vrat. Na n&o#jednoho vozidla si firma

Toors vyhrazuje jednu hodinu.

Hardware
CIT:6,77° \
- \
Disp.480° \
\
Prac.2 \
X \\
\\ \
. \ \
—
___Uzavfeni \
zakazky Expedice
Cm34’ | CIT: 13
Disp.210° Disp.300°
Prac.1 Prac.3
Obrazek 4-12 Vedeni pipravené k expedici
3,4 min (1 den) 13 min

Obréazek 4-13 Mapa budouciho stavu - expedice
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» Dlouhy proces kaSirovani vrat — zajistit pruzny ardypanel k dodavateli a nasledn

pievoz zgt do firmy. JelikoZ ale dodavatel ma naplanovangedaotlivé dny potisk
jednotlivych kaSirovacich folii dle vzoru na panelkdyby byla zaji&na pruzna
doprava, je mozné, Ze nami feiiny vzor se nebude zrovna vyalProto pokud by
spole&nost citila velkou poptavku ze strany zaka#nila Upravu kaSirovaci folii, bylo
by vhodné si panely kaSirovatimo ve vyrobnich prostorach firmy Toors.

Neuspdadané pracovi§t — z divodu neuspiadaného pracovist je vhodné
implementovat metodu 5S (implementace a vysledégl$i kapitole 5).

Neefektivni komunikace se zakazniky — implementoveltvy online systém
objednavani vrat, ktery bude klastt8i diraz na zodposdnost zakaznik ktei

provadi objednavku vrat a nebude nutné préwvagitnou kontrolu jejich objednavky
a tudiz nebude vyzadovano schvalovaci ,OK pro wfob/ ptipact neznalosti
produktu zadkazniky nebo Sales administratory prioSiésieni o produktu.

Dlouhy proces fipravy dvéi - vyfezavani otvar do vrat (pro okna, madla gtraci
miizky) jiz nyni probiha na CNC fréze. Do budoucna/p@dné frézovat otvory pro
zamek, aretai otvory pro liSty a vyvrtavat otvory pro pantyotvory pro uchyceni
kiidlového pantu. #prava €chto otvofi je velmi nargna na pesnost a stim je
samozejme spojena tasova narnost.

S S— - e CNC Sestaveni,
Vychystan . Piia Vyrobm A Fréza dvirek A Balirna
paneld N\ /\ linka /\ N N A —
*om1,9 /IS Memte /1y om0 /I YemT /1N Temeo L1\ |Cmaz
| [Dispa80’ ki1 | Dsp480 | ksi1p | Dispd80 | ks1e | DispdsD' | Ksi1e | Dispds0  Ks16  Dispds0’
‘\~\!=’rac.2 Prac.2 |Prac.1 Prac.2 Prac.2 Prac.2
19 min 19 min 12 min 7 min

2 min

i 3 min

15 min
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» Dlouhy proces sestaveni dve- Vrata nesestavovat ve vertikélni poloze, jaktomu
nyni, ale vratové #dlo rozlozit na 3 pracovni stoly. Kazdyiktbude vybaveny
predvrtanymi liStami na dany typ vratové sekce (spositedni, horni sekce a horni
casti dvei). Na stolech dojde knarazeni list na ametaotvory a nasledn
k zanytovani. Vysledkem bude Uspdesu, ktery je nyni sptgbovan na ,spasovani*
dvitek na stojanu. Cilem je eliminovat praci na vratecpiichozimi dvémi
z pivodnich pémérnych osmi hodin  jednom pracovnikovi na jednu hodindi p
dvou pracujicich lidech.

Obrazek 4-16 Sestaveni dvek

» Dlouhy proces baleni vrat — na pracovisti balirnavadit pouze baleni vrat, nikoliv
montéz oken. Montdz oken prowéca vystupu z vyrobni linky. Pro montaz oken
vySkolit pracovniky, aby byli schopni rychle &epré okna do vratového panelu
nainstalovat, vyuzivat typ oken ,klikaci“, kteréojs pro montaz rychlejSi nez okna
Sroubovaci. Proces baleni Ize aktéamspiSit dostupnosti baliciho materialu na
pracovisti, tj. usptadanim pracovista implementaci metody 5S. Naslédbude
vhodné na pracovi&tparidit balici stroj, ktery zvladne 1 vratovéidio obalit za cca
20 s. Vrata s gichozimi dvémi byla balena 46 minut.

= W B,

Obrazek 4-17 Vratové Widlo ¢ekajici na zabaleni
Obrazek 4-18 Zabalené vratové kidlo
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» Dlouhy proces montaze vedeni — na tomto pracovidti zjiS€no zmaténé pobihani
po pracovisti a jeho neusf@mlanost. Vhodné by bylo provést jehéegiavbu a
uspdadat material. Naslednby bylo vhodné mit zaji8ho neustale zasobované
pracovisé, aby nedochazelo k situaci, Zze v regalu neni n@htea vyrobu a pracovnik
krom¢ vyroby musi ped samotnym zahajenim vykonuesgvat kolejnice a profily na
poZadovany rozgr dle vyrobniho vykresu. NiZe je uveden novy layloaily.

Gzl pdm ot e

Mizta wyhreieno pro

Obrazek 4-19 Novy layout haly vedeni

4.6.2 Mapa budouciho stavu

Mapa budouciho stavu je pro nas reprezentantenu stealniho s vysledky, jez jsme si
pieddefinovali.
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Obrazek 4-20 Budouci mapa toku materialu pro 1. typrrat

Info zakazka: 127057
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Obrazek 4-21 Budouci mapa toku materialu pro 2. typrrat

Info zakazka: 126977
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Obréazek 4-22 Budouci mapa toku materialu pro 3. typrat

VAindex = 0,0195 = 1,95%

Info zakazka: 126914
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5 Standardizace pracovis t

Zakladni heslo metody 5S nam neust&lpgnina nutnost definovat standardy, které pro nas
budou vychozim bodemiipbudovani nového pracovistStandard by se dal definovat jako
~prijatelny, obvykly stav*.

5.1 Popis sou €asného stavu

Na zaklad provedené procesni analyzy bylo zjigi, Ze na pracovisti velnsiasto dochazi
k manipulaci, ktera je Zjgsobena neuspadanym pracovis8t. Firma Toors si je adoma
tohoto nedostatku a proto se snazi implementovedduesS.

Pri implementaci metody 5S je velmilézité vyrobnim pracovnikn vyswtlit, aby si navyky
osvojili sami a aby standardy dodrZovali. Pokudcpwaici budou mit pocit, Ze se jedna
pouze o nédzeni managementu firmy, udrZzovaci faze nikdy nehiggSna.

Obrazek 5-2 Pracovis¢ lakovna
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Obrazek 5-3 Firuéni vozik na pracovisti pnichozi dvee

Obrazek 5-4 Neuklizeny odpad

Obrazek 5-5 Sklad pruzin
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JednotlivA pracovi§t ve vyrobnim segmentu firmy Toors aktuslnpisobi velmi
neuspdadanym dojmem. Fotografie zde zobrazené zachycrgcopiS€ po odchodu
pracovniki po ukoreni pracovni simny. Zmaténé umistény material a ni@di praci
rozhodr pracovnikm neusnaiiji.

5.2 Navrh implementace — popis, harmonogram a dals i

Firma je nyni na pttku dlouhodobého procesu Skoleni svych &nand, kdy jim formou
prednasky a hry chce vy&tlit dilezitost myslenky Stihlé vyroby. Nejprve petibo ,,zkuSebni
Skoleni* zamdfené na management firmy. Management nasldddanému Skoleni podal
Skolicimu tymu zgtnou vazbu. Po dol&di drobnych detail probshlo Skoleni s pracovniky
vyroby a nasledhbude pedstaveno i zbyvajicim pracoviiik THP.

5.2.1 Skoleni ,3tihla vyroba a 5S*

Skoleni je provatho dwma THP pracovniky, ki€ maji za Gkol ve firm rozvinout myslenku
Stihlé firmy. Zanmdstnanci jsou podle pracovi§ozcleni do @ti skupin po 12 8astnicich.
Skoleni je zah4jeno cca 40 minutovou prezentaefdke proloZzena diskuzi se zgsmanci a
vypInéni formul&e zantreného na plytvani na pracovisti svém a svého kolegyukogeni
Skoleni nasleduje hra na simulaci vyrobniho procé&sdy zangstnanci si rozéli pracovni
pozice (ve ke by nEl byt feditel firmy, vedouci manazer kvality, pracovnikakty, 2x
technolog, 4x vyrobni operator, skladnik a 2x pvade manipulace). Na zaklad
pieddefinovaného planu pohybu materialu ze sklada ganotliva pracovistspusti vyrobu
plachetnic. Hra se hraje celkem 4x, vzdy 15 mingam@estnanci maji za ukol plnit poZzadavek
zékaznika, jez pozZaduje vyrobené dode spravné kvakt Po kazdém kole nasleduje
15 minutova pauza, kdy maji zastnanci poradu a do dalSiho kola mohou provést@Szni.
Po kazdém kole jsou zastnanci ,finagne" ohodnoceni — jako v redlném procesu musi byt
zaplaceni zawstnanci, zaplaceny naklady spojené svyrobnim pgeroe a musi byt
zohledrény pripadné naklady na nekvalitu nebo rozpracovanoubwr®vsem za kvalitni,
véasre dodané vyrobky zasstnanci dostanou ,zaplaceno”.

Veskeré udaje ze 4 hernich kol jsou dokumentovaaycelovském souboru a z&stnanci
maji moznost pozorovat své zlepSeni mezi jednatiivioly. Cilem hry je vytvét vyrobni
proces, ktery bude ziskovy.

Skoleni, které bude néasledovat po kompletnim pieskaelé firmy na Stihlou vyrobu, je
zaméteno na metodu 5S. Za@stnanci jsou off na p@&atku seznameni v prezentaci
s teoretickym uUvodem a nasleédmopit hraji hru. Zamistnanci opt ve skupinkach po
12 pracovnicich jsou Skoleni v 5 etapach.

Béhem hry jsou pracovnici rozkgni do tymi po tech, kdy kazdy z pracovnikna svoji roli.
Kazdy tym obdrzi box, ve kterém ma lego stavebaioia postavit robota dle vzoru. Jelikoz
ale kazdy tym ma jiné kostky,ékomu se déd Iépe, rktery tym je mén asgsny.
Zamestnanci si Bhem hry uédomuji dilezitost pdaddku v kostkdch a také si osvoji
komunikaci s konkureimim tymem, ktery mze mit k dispozici jejich péébné kostky.
Nasledr, po usgsném sloZeni vSech roliptzangstnanci maji za ukoliwvodn sestaveného
robota rozebrat a naslefisestavit tak, aby byl jejich tym ve skladani navébbota pokud

63



Zapaddeska Univerzita, Fakulta Strojni Diplomova prace, akad.rok 20034
Katedra piimyslového inZzenyrstvi a managementu Bc. Petra Simkova

mozno nejrychlejsi. Za#stnanci jiz pi rozkladani kostek femysleli, jak robota co
nejvhodrji rozlozit, aby jeho fisti skladani bylo pokud moZno nejrychlejsi a rijmdussi.

Obrazek 5-6 Plachetnice, kterou zastnanci skladaji béhem Skoleni ,Stihla vyroba*

S

Obrazek 5-7 Zamgstnanci firmy Toors p¥i Skoleni

5.2.2 Harmonogram Skoleni

Harmonogram Skoleni a implementace "lean Current week 18 Legend
praduction a 55" finish running[llptanned, waiting [l delay
LP = lean production
144,714 284, 55 125 185 285 18 S8 165 238 306 77. 147 27 257, 45 118 15K 255 15, 55 163 235 305 740 1410 2010
104,274 4.5 115 IS5 255 18 54 158 228 296 67 137 207 7.7 35 105 175 248 305, 75 145 228 255 £10 82 2010 27.10

Action - Skoleni lean production who 16 17 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 42 42
Pfiprava prezentace, podkladd na skoleni, pravidia hry PS5, RP
Skoleni LP pro 1/2 THP a manaZery PS, RP
Skoleni pro Mandoor, 2KV, FVE (12) PS, RP
2. skupina {12) PS, RP
3. skupina (12) PS, RP
4. skupina (12) PS, RP
5. skupina (12) PS, RP

Action - Skoleni 58
Piiprava prezentace, podkladii na skoleni, pravidla hry 15, Ms, PS

Skoleni LP pro 1/2 THP a manaZery 15, MS, PS
Skoleni pro Mandoor, 2KV, FVE (12) J5, Ms, PS
Impementace 5S pro Mandoor, 2KV a FVE 15, Ms, PS
2. skupina (12) 15, Ms, PS
3. skupina (12) 15, Ms, PS
4. skupina (12) J5, Ms, PS
5. skupina (12) 15, Ms, PS

Impementace 55 pro 2. skupinu

Obréazek 5-8 Harmonogram Skoleni
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Ve firmé byl stanoven harmonogram procesu implementaceemiginejen Stihlé vyroby, ale
i 5S. Po teoretickém Skoleni, které je zpmsé hrou, bude nasledovat implementace 5S na
jednotliva pracovist

5.3 Implementace

Proces implementace 5S probiha vzdy ve spolupn@topnika/pracovnik vyroby, jez je
zodpowdny za dané pracovitnasleds se na spolupraci podili vedouci mistr vyroby a
pramyslovy inZenyr zodpaidny za implementaci 5S. Spoig provedou jednotlivé kroky
metody 5S. Pracovnici jsou motivovani variabilnbzéou k fixni mzd za dodrzeni
pieddefinovanych standard

Jednotlivé kroky implementace metody 5S ve &rhoors:
1. krok

Na zdokumentovanych pracovistich byly réesy polozky dle nasledujicich kritérii:

Priorita Cetnost pouziti Jak skladovat

Nizka Mérg nez jednou za rok | Odstranit
Nekolikrat za rok Vzdaleny sklad

Stredni Jednou za 2-6&sial Na dilrg
Jednou za &sic Blizko mista pouziti
Jednou za tyden V dohledu

Vysoka Jednou za den Na pracovisti
Jednou za hodinu Nesené

2. krok

V dalSim kroku bylo podstatné najit misto pro p&loz predchoziho kroku. Bylo nutné najit
prostedi, které jsou pro kazdého dostupné. Aby polode umistné Slo snadno uchopit a
nasleds vratit zpt.

3. krok

Bylo provedeno Wisténi pracovi&t — byly rozdleny lokace pdatbné k vyisteni. Pracovnici
Gcastnici se procesu implementace byli vybauesticimi prostedky. Jako prevencerqd
dalSim zne&istenim byly vypatrany fivodni @iciny zneisteni.

4. krok

Byl vytvoien standard pracovéta pracovnici byli poteni o jeho dodrZovani a zarave
motivovani finagnim ohodnocenim. PracowStbyla fotograficky zdokumentovana a
fotografie byly umistny na pracovist jako ,definovany standard“. VSe je k dispozici na
nastnce 5S u kazdého pracowst

5. krok

Pracovnikm byl vyswtlen proces dalSiho zlepSovani.
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5.4 Dosazené efekty

Obrazek 5-11 Pracovniidt b@zek 5-12 Odpadni nadoby

Obrazek 5-13 Zalozeni profiii a kolejnic
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Obrazek 5-14 Mistr vyroby a vlastnik pojizdného voiku Obrazek 5-15 Vozik po implementaci metody 5S

“Novy” pojizdny giruéni vozik byl sestaven na zaktagoteb @i vyrobé¢ praichozich dvé
ve spolupraci mistra vyroby a pracovnikaighozich dvéd — ,majitele” voziku, pod
dohledem pimyslového inZenyra.

Popis jednotlivych zasuvek:
Pult voziku - rdni elektrické a pneumatické nastroje

1. Zasuvka —nastroje pro vyrobu ramu Hvémetr, gipravek na rozmieni nyf,
kladivko, deweny Spalik, tuzka).

2. Zasuvka — néadi k vyrol& pantu (zahlubnik, imbusovy klb piméru 2,5 mm, serky
Kinex).

3. Zasuvka — niéadi pro vyrobu Kdla (paltka, dlato, kle&t, uhelnice, éezavaci 0z).

4. Zasuvka — néadi pro vyrobu zamk (kleSg, Sroubovak plochy, Sroubovakikovy,
nazky na plech, frézovy strormsek, pilniky — kulaty, plkulaty, plochy,...).

5. Z&suvka — pro odkladani fali z pultu a pro ochranné paoky (bryle, rukavice,
sluchatka, kabelaz).

Pracovnici si pochvaluji novy systém, zejména waléni jednotlivych komponent nap
pruzin, je pro 8 rychlejSi a zarove piehledrjSi pro stanoveni orientaiho mnozstvi zasob
na sklad.
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ZAVER

Cilem celého projektu bylo seznamit se s princifiyi& vyroby, pré je pro nas takidezita a
jaké mize mit ginosy pro spoknost. Dale prokhlo seznameni s jednotlivymi metodami
primyslového inZzenyrstvi, které lze vyuzZiti pprocesu zlepSovani a nasléda definici
standardu pracovist

Tento stanoveny cil byl dodrZzen vgaesnich kapitolach, které se zabyvaly teoretickasti
diplomové prace. V dalSich kapitolach byly tearedi znalosti peneseny do vyrobni praxe.

Prokehlo seznameni s firmou Toors CZ s.r.o0., ktera $8/\za sériovou vyrobou a vyvojem
vratove techniky. V této spaleosti byly provedeny praktické vystupy &i@ni ve vyrobnim
procesu. Abychom doséahli nezkresleného vysledkln hgzbytg nutné zvolit i typické
konfigurace vrat, jeZ slouzily k pozorovani. Vydteth tohoto pozorovéani je vznik souboru
VSM map a procesnich analyz pri® mdmi zvolené reprezentanty vrat. Pouze jeden byl
vpuseEn do vyroby jako série, ostatni byly vpes do vyrobniho procesu po jednom kusu.

Pt vytvoieni VSM mapy satasného stavu byly zji&ty jednotlivé VA indexy, které udavaji
pone¥r mezi casy, které produktu nédavaji hodnotu aasy, kdy je produktu fdavana
hodnota. U prvniho typu vrat byla dosazena hodN@ta0,36%, u druhé typu vrat, jenz byl
na vyrobu nejnaméjsSi, bylo nandteno VA=0,56% a posledni typ nabyl hodnoty
VA=0,29%. Jako kritické faktory byly vyhodnocenystedujici potize: neldmé mnozstvi
z&sob; produkt je vyroben ve velkérnegstihu a nasled@ndlouho¢ekd na expedici; vyroba
vrat s ptichozimi dvémi pfi sowasném stavu je velmi namé nacas a pracovni postup; neni
definovan standard pracowstkteré pisobi neusp@danym dojmem a snizuje efektivitu
vyroby. | proto byla jedna kapitola¢movana implementaci metody 5S, kter4 standard
pracovis¢ definuje.

V diplomové praci byly provedeny navrhy ri@Seni &hto kritickych faktoé a jejich
odstragnim by se mohl VA index vyraznzvysit. U prvniho typu vrat se zvySil Zayodni
hodnoty 0,36% na 3,6%, u druhého typu z 0,56% naad¥% posledni konfigurace vrat
z 0,29% na 1,95%. Vifpact dodrzeni uvedenych dop@eni Ize ptibéZnou dobu dodani
zakazky zakaznikovi z pmérné doby cca 4 tydny zkratit na polovinu.

Firma se velmi aktivé podili na modernizaci vyroby a povazuje Zdedité realizovat nejen
své pogtkehy, jez povedou k efektivni vyrébale zarov postehy svych zarstnané. Proto
nékteré jejich pipominky z kapitoly 3.4 jiz byly zrealizovany. &ite i tento fakt motivuje a
vyzyva zandstnance k dalSim napad, kterymi by se mohlo zlepsSit vyrobni priesti.
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